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I.  Sachverzeichnifs. 

(Die  römischen  Ziffern  geben  die  betreffende  Heflnummer,  die  arabischen  die  Seitenzahl  an.) 


Ncuerungeu  im  Schaeht-A.    XIX  1064. 
Acetylen.    Normen  für  A.- Apparate.    XXI  1201. 
Afrika.    Otavi  -  Minen-  und    Eisenbahngesellschaft  in 

Südwest-A.    XIII  728. 
Alabama-Stahl-  und  Schiffbau-Gesellschaft.    Von  Fritz 

Lürniann  ir.    XVIII  97:$. 
Aluminium.   XXII  1241. 

—  Methoden  und  Resultate  der  Lntersuchung  des  A. 
und  seiner  Abkömmlinge.    XV  811. 

Aluminothermisches  Schweilsverlahren  mit  Hälfe  ein.-« 
automatisch  wirkenden  Abstichs.  Von  Dr.  Hans 
Goldschmidt.    XXI  1165. 

Amerika  (siehe  auch  Vereinigte  Staaten». 

—  Amerikanische  Cupolöfen.    XV  837. 

—  -  Amerikanische  Eisenbütten  und  deren  Hülfsmittel. 

Von  Ernst  Langheinrich.  XVIII  953.  XIX  1035, 
XX  1097,  XX11168,  XXII  1220,  XXIII  1294. 

—  Amerikanische  und  englische  Selbstkosten.  XIII 722. 

—  Der  grofse  (Maschinenbauer-  und)  Eisenarhciter 
Streik  in  A.    XVI  898.  XVII  946,  XVIII  1009, 

XIX  1074,  XX  1187. 

—  Die  neueren  Betriebsmittel  der  amerikanischen 
Eisenbahnen.   Von  G.  Lentz.    XIII  673.  XIV  740. 

—  Die  Panamerikanische  Ausstellung  in  Buffalo.  Von 
Er.  Liebetanz.    XXI  1145. 

—  Erzverkehr  auf  dem  Oberen  See.    XIV  778. 

—  Landwirtschaftliche  Maschinen  in  A.    XIII  723. 

—  Minderwertiges  amerikanisches  Eisen  in  Australien. 

XX  1136. 

—  Zusammenlegung  der  amerikanischen  Formstahl- 
guhwerke.   ^XVII  951.    Sonstige  Z.    XIV  777. 

American  Institute  of  Mining  Eogineers.  XIX  1073. 
Anthractt.    Die   A.  ■  Hochofen   in   Sudrufsland.  Von 

Oscar  Simmersbach.    XX  109<). 
Antrieb.    Elektrischer  A.  im  Bergbau.    XIX  1003. 

—  Neue  elektrische  A.  bei  Trio-,  Blei  b  und  I'nivcrsal- 
Walzwerken.    Von  A.  Schwarze.    XX  1<«1. 


Arbeitswillige.    Schutz  der  A.  in  England.    XIX  105H. 
Aschersleben,  Maschinenfabrik.    XVII  920. 
Aufzug  (siehe  Gichtgloeken-A.). 
Ausfuhr  (siehe  das  betr.  Land). 

Ausglühen.    Chemische   Aenderungen   beim  schinied- 

baren  Gufs  infolge  des  A.    XX  1136. 
Ausstand  (siehe  Streik). 

Ausstellung.  Die  Hülfsmittel  zum  Schutz  des  Eisens 
gegen  Feuersgefahr  anf  der  Internationalen  A. 
für  Feuerschutz  zu  Berlin  1901.  Von  M.  Gary. 
XXI  1162. 

—  Die  Panamerikanische  A.  in  Buffnlo.  Von  Fr.  Liebe 
tanz.    XXI  1146. 

—  Internationale  Industrie -A.  in  Glasgow.  XV  833. 
Australien.  Minderwertiges  amerikanische*  Eisen  in  A. 

XX  113«. 


Bahn  i siehe  Eisenbahn,  Elektrische  Bahn). 
Belgien.    Belgische  Roheisenpreise.    XIII  723. 

—  Eisenindustrie  B.  1900.    XVII  94«. 

—  Eisenindustrie  B.  im  ersten  Halbjahr  1899,  1900 
und  1901.    XXII  1253. 

—  Neue  Hochofenanlage  in  B.  XVII  951.  XXIV  1384. 
Bell  Brothers,  Stahlwerke.   XXII  1219. 

Benrath,  Maschinenfabrik.    XXI  12t »5. 

Bergbau.    Bergwerksbetrieb  in  Portugal.    XV  837. 

—  Elektrischer  Antrieb  im  B.    XIX '1063. 

—  Maschinelles  Schrämen  in  den  Ver.  St.   XIX  1in'i4. 

—  Neuerungen    im  Schachtabteufen  und  -Abbohren. 
XIX  1064. 

—  Nickel-B.  in  Schlesien.    XXIV  137«. 
Bergmannstag.    VIII.  Allgemeiner  deutscher   B.  zu 

Dortmund.    XIV  770,  XIX  1U62. 
Bericht  Ober  in-  und  ausländische  Patente.  XIII  714, 
XIV  7(12.   XV  8J2.   XVI  8H4,  XVII  934.  XVI II 
993,  XIX  KöK.  XX  1118.  XXT  1189.  XXII  1245. 
XXIII  1317,  XMV  137«». 
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Berichte  Ober  Versammlungen  aus  Fachvereinen.  XIII 
718,  XIV  770,  XV  831,  XVI  897,  XVII  043, 
XVIII  999,  XIX  1062,  XX  1124,  XXI  1197, 
XXII  1260,  XXIII  1326. 

Bertrand-Thiel-Procels.  Thomas-  «der  11.  Vun  o.  Thiel. 
XXIIT  1806.    Vcrgl.  auch  XXIV  1340. 

Berufsgenossenschaft.  Die  Rheinisch  -  Westfälische 
Hütten  nn<l  Wnlzwerks-B.  im  Jahre  HKX).  XVII 
933. 

—  Die  Rheinisch  •  Westfälische  Maschinenbau-  und 
Kleineisenindustrie- B.  zu  Düsseldorf.    XXII  1242. 

—  Knappschaft«- B.    XVIII  991. 
Betriebsergebnisse    eines   continuirlichcu   I  »ruht»  alz 

«erks.    XIX  1025».  XX III  1293. 
Bleche,    Das  Trtil.cn,  Drücken   nn«l  Ziehen   «ler  hl. 
Von  Haedi.ke.    XX  1113. 

—  Die  Verwendung  des  l'reftbl.  im  grofsen.  Von 
Haediekc.    XVI11  975. 

--  Der  Eintlufs  von  Kupfer  auf  Stahlschienen  und  Bl. 
Von  A.  Ruhfus.  XVI  853.  (Vergl.  auch  XXI  1186, 
XXII  1242.) 

Nonnalien  für  die  Prüfung  von  Kiscnhl.    XIX  1070. 
Blechscheere.   Johns  B.    XIX  1049. 
Blei.    XX  1117. 
Bleichen,  Adolf  f.   XVII  952. 

Braunkohlen.  Aus  dem  Jahresbericht  des  Vereins 
für  die  Interessen  der  rheinischen  B.- Industrie. 
XXII  1250. 

Bremsen.     Elektrische  Steuerung   der  Luftdruck-B. 

XVII  945. 

Brinells  Methode  zur  Bestimmung  der  Härte  und 
anderer  Eigenschaften  von  Eisen  und  Stuhl.  XVIII 
1007. 

Bronze.  Abhängigkeit  der  Zugfestigkeit  und  Bruch- 
dehnung der  B.  von  der  Temperatur.  XXIV  1375. 

Browns  Segment-Drahtkaiionc  \  »n  J.  Castner.  XXII 
1234. 

Brücke.    Bau  einer  Stahl  « Sitterl»,  in  Neu-Südwales. 

XVIII  1015. 

—  New  York-Brooklvmr  H.mgeb.  XV11I  1014.  XXII 
1258. 

BUcherschau.  Xlll  724.  XVI  902,  XVII  950.  XVIII 
1015,  XIX  1077.  XXI  1204,  XXII  12W.  XXIII 
1333,  XXIV  1379. 

Buffalo.  Die  Panamerikanische  Ausstellung  in  H.  Von 
Fr.  Liebetan*.    XXI  1145. 

Bürette  zur  genauen  Gasnnalyse.    XXI  1107. 

—  Kine  nene  Biiiettenform.    XX  1097. 

C. 

Calcium.  Bestimmung  von  ('.  in  hochprozentigem 
Ferrosilicium.    XIX  1034. 

Vorkommen  von  C.  in  hochhaltigem  Ferrosilicium.  i 

XIX  1072. 

Canada.    Canadisehe  Eisenindustrie.    XIII  727. 

—  Canadisehes  Roheisen.    XXIII  1332. 
Carbidwerk  Flums.    XXIV  1376. 
Carnegie-Werke.   Neues  Walzverfahren  für  Frohleisen 

der  C.    XX  1138. 
Carlelle.    Die  österreichische  Eisen-C    XIX  1079, 
XXI  1207. 

Centraiverband  deutscher  Industrieller.   XX  1120. 
Charlotlenhütte.     Die   neuen   Stahlwerksanlagen  der 

Ch.  zu  Niederschelden  a.  d.  Sieg.    XIV  729. 
Chelius,  Ferdinand  f.    XIV  783. 
Congrels.    Der  neunte  internationale  Schiffahrt*  C.  zu 

Düsseldorf  1902.    Von  Dr.  W.  Beniner.    XVI  883, 

XX  III  132». 

—  C.  des  Vereins  für  gewerblichen  Rechtsschutz  in 
Herlin.    XIII  721. 

-  International  Engineering  ('.  in  Glasgow.  XIII  720. 
XVIII  1003,  XIX  1071. 
CupolOfen.    Amerikanische  C.    XV  837. 

—  Verwendung  des  in  den  C.-Schlacken  in  Form  von  i 
Kugeln  eingeschlossenen  Eisens.    XXII  1254. 


D. 

Dampfer  (siehe  Schiffbau,). 

Deutschland.  Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 

XIV  768,  XVI  895,  XVI II  997,  XX  1122,  XXI 
1195,  XXIII  1322. 

—  Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
mit  Einschlaft  Luxemburgs  in  den  Jahren  18V*s» 
bis  1900  bezw.  1H90  bis  1900.    XXIV  1305. 

—  Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke.  XIV  707. 

XV  830,    XVII   942,    XIX    1061.    XXI  1194, 

XXIII  1321. 

Handel  D.  mit  seinen  Colonien.    XXIV  1378. 
Roheisenverhrauch  in  D.  1900  und  1901.    XVII I 
1008. 

Dichten  des  Stahls.   Von  A.  W.  Zdunowicz.    XVI  857. 
Drahtkanone.    Browns  Segment   D.    Von  .1.  Castner. 
XXII  1234. 

Drahtseilbahn  zum  Transport  von  Schachtbergen. 
XVII  924. 

Drahtwalzwerk.    Betriebsergebnisse    eines  continuir- 

liehen  I).    XIX  1029.  XXIII  1293. 
Drehbank.    Doppelte  Kurbelachsen- D.    XV  801. 

K. 

Ehrtiardtsches  Verfahren  zur  Herstellung  grofser  naht- 
loser Hohlcylindcr.    XXI  1202. 
Einfuhr  (siehe  das  betr.  Land). 

Eisen.  E.  und  Stahl  vom  Standpunkt  ih  r  Phasenlehre. 
Von  H.  v.  Jüptner.    XV  795. 

E.  und  Wasserstoff.    Von  E.  Hevn.    XVII  913. 

—  Elektrochemie  des  E.  Von  Dr.  R.  Abegg.  XIV  730. 

—  Die    Hülfsmittel    zum    Schutze    des    E.  gegen 
Feuersgefahr    auf    der    Internationalen  Ausstel 
lang  für  Feuerschutz  zu  Berlin  1901.   Von  M.  Garv. 

XXI  1162. 

—  Gewinnung  des  E.  aus  den  Cupnlofenschlacken. 

XXII  1254. 

—  Volumetrische  Bestimmung  des  E.  und  Zinns  mittels 
Zinnchloriir.    XVI II  983. 

Eisenbahnen.  Die  E.  der  Knie  (1895  bis  1899).  Xlll  710. 

—  Die  neueren  Betriebsmittel  der  amerikanischen  E. 
Von  G.  Lentz.    XITI  673.  XIV  740. 

—  Neue  Industriebahnen  im  Ural.    XV  837. 

—  Verwiegen  fahrender  Eisenbahnzüge.  XVIII  1014. 
Eisenblech.  Normalien  für  die  Prüfung  von  E.  XIX  1070. 
Eisenerze.    Bewerthung   von    E.     Von   Faul  List. 

XXIV  1343. 

Eisenhütten.    Amerikanische  E.  und  deren  Hülfsmittel. 

Von  Ernst  Langheinrich.    XV11I  958,  XIX  1035. 

XX  1097,  XXI  1168,  XXII  1220,  XXIII  1294. 
Eisenhuttenbetrieb.    Anwendung  von  Hochdruckwasser 

im  E.    Von  R.  M.  Daelen.    XIV  749. 

—  Deber  den  japanischen  E.  Von  A.  Ledebur. 
XVI  841. 

Eisenoxyd  als  Material  zur  Titerbestimmung  des  Zinn- 
chlorürs  und  des  Kaliumpermanganats.  Von  H.  Wdo- 
wiszewski.    XV  810. 

Elba.    Hochöfen  auf  der  Insel  E.    XVIII  1015. 

Elektrische  Bahnen.  Die  e.  Hoch-  nnd  Untergrund- 
bahn in  Berlin.    XVIII  1003. 

—  E.  Schnellbahnen.    XXIII  1332. 

Elektrische  Industrie.    Zur  Lage  der  e.  I.    XX  1135. 

Elektrischer  Antrieb,  e.  Kraftübertragung  u.  s.  w. 
Anwendung  e.  Triebkräfte  im  Bergbau.  XIX  1063. 
Neun  e.  Antriebe  bei  Trio-,  Blech-  und  Universal- 
walzwerken.   Von  A.  Schwarze.    XX  1081. 

—  E.  betriebene  G  i  c  h  t  g  1  o  c  k  e  n  a  u  f  z  ü  g  e.  Von 

F.  Janssen.    XXIV  1353. 

E.  Kraftübertragung  in  Hüttenwerken.    XVI  900. 

—  E.  Steuerung  der  Luftdruckbremsen.    XVII  945. 

—  Beseitigung  der  Versager  bei  der  e.  Zündung. 
XIX  1064. 

Elektrochemie.  Ueber  die  E.  des  Eisens.  Von  Dr. 
R.  Ahegg.    XIV  736. 
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England  (siehe  auch  Großbritannien.) 

Der  englische  Kohlenausfuhrzoll.    XIV  777. 
Die  Verzögerung  der  Ladefähigkeit  der  Güter- 
wagen   auf    den    englischen    Eisenbahnen.  Von 
Krahm.    XV  804. 

Englische  Hochofenstatistik.    XXI  1202. 

—  Englische   und   amerikanische  Selbstkosten.  XIII 
722. 

—  .Schutz  der  Arbeitswilligen  in  E.    XIX  1056. 
Eubtta.    Magnesitbergban  auf  .1er  Insel  E.    XIV  778. 


Feuerfest.  Einwirkung  des  Kalkes  auf  f.  Materialien. 
XIV  776. 

Feuerschutz.    Die  Hülßmittel  zum  Schutze  des  Eisens 
gegen   Fencrsgefahr  auf  der  Internationalen  Aus 
Stellung  für  F.  zu  Berlin   1901.     Von  M.  Garv 
XXl  1162. 

Flachschrauben.    Die  Herstellung  der  Fl.    Von  IIa« 

dicke.    XVII  922. 
Flammrohreinsatz  zur  Erzieluiig  einer  möglichst  rauch 

freien  Verbrennung.    XXIV  1:175. 
Flulseisen.   Thomas-  oder  Martin-Fl.  ?  Von  F.  Graß 

mann.    XIX  1021. 

—  Thomas-  oder  Bcrtnmd-Thicl-Proecfs.  Von  (».Thiel 
XXIII  1805.    (Vergl.  auch  XXIV  1304.) 

Forderung.  Die  selbstthätige,  Kohlen  •  F.  auf  dem 
Ek'ktricitätswerk  in  Leeds.  Von  Fralim.  XX 
lOf»5. 

Formeisen.  Erzeugung  von  F.  in  den  Ver.  Staaten. 
XXIII  18*2. 

Frankreich.  Ein-  und  Ausfuhr  F.  von  Eisen  und  die 
Aequits  ä-eaution.    XIX  1074. 

—  Eisenindustrie  F.  im  ersten  Halbjahr  1901.  XXII 
1253. 

Freiberg.  Reetoratswechsel  in  der  Königl.  Berg- 
akademie zu  F.    XVI  900. 


CS. 

Gas  i  siehe  auch  Hochofengas,  Leuchtgas). 

—  Bürette,  zur  genauen  Gasanalvse.    XXI  1167. 

—  Probenahme  von  Gasen.    X?Cl  1168. 
Gasbehälter  für  lOOOOO  cbm  G.    XXIV  137«. 
Gasfeuerung.    Trockenkammern  und  Glühofen  mit  G. 

XXI  1187. 
Gasmotoren.    Koksofengas-M.    XXl  1202. 
Gebrauchsmuster.     XIII   715.   XIV  763,   XV  823, 

XVI  884,  XVII  934.  XVIII  993.  XIX  1058,  XX 

1119,    XXI    1190,     XXII    124«,     XXIII  1318, 

XXIV  1370. 

Geologie.  Hydrologisch  •  geologischer  Beitrag  zum 
Minette  -  Vorkommen  in  Süd  -  Luxemburg  und  den 
Nachbargebieten.  Von  Karl  Liiupach.  XVIII  905. 
Geologische  Landesanstalt  zu  Berlin.    XIV  77h. 

Gestehungskosten  (siehe  Selbstkosten  t. 

Gewerblicher  Rechtsschutz.  Verein  für  g.  K.  in  Berlin. 

XIII  721. 

Gichtglocke.  Pneumatischer  G.-Aufzug.  Von  E.  Müuker. 

XIV  734. 

Elektrisch    betriebe  ne   Gichtglo«  kenaufziige.  Von 
F.  Janssen.    XXIV  1353. 
Gielserei.  Chemische  Aenderungcn  beim  schmiedbaren 
<!.  infolge  des  Ausglühens.    XX  1136. 
Die  KIcinbessemerci   und   ihre  Bedeutung  für  den 
Gießereibetrieb.    XVIII  999. 
Hiefsereikoks  (siehe  Koks). 

Lage  der  deutsehen  Kohrgiefsereien.    XXIII  1330. 

—  Roheisen-Gießmaschinen.      Von  K.  Beluni.  XVI 
H50.    (Vergl.  auch  XIX  1054.1 
Trockenkammern  des  Gießereibetriebs    mit  Gas 
feuenmg.    XVTII  1002. 


Glasgow.    Internationale   Industrie-Ausstellung  in  G. 

..  ss- , ,  „„, 

Glühen.  Chemische  Aendemngen  beim  schmiedbaren 
Guß  infolge  des  Ausglühens.    XX  1136. 

Glühöfen.  Trockenkammern  und  G.  mit  Gasfeuerung 
XXI  1187. 

Großbritannien  (siehe  auch  England). 

—  Eisenbahnen  und  Kohlenpreise  in  G.    XVII  949. 

—  Martin-  nnd  Bessemerstahl-Erzeugung  in  G.  in  den 
ersten  6  Monaten  1901.    XXII  1253. 

—  Roheisenerzeugung  G.  im  ersten  Halbjahr  1901. 
XIX  1073. 

—  Rohmaterialien  für  die  Herstellung  von  Stahl  in  G. 
XV  798. 

—  Weißblech  -  Ausfuhr  G.  .lunuar  bis  Juli  1901. 
XVIII  1015. 

Güterwagen.  Die  Vergrößerung  der  Ladefähigkeit  der 
G.  auf  den  englischen  Eisenbahnen.  Von  Frahm. 
XV  804. 

—  G.  ans  gepreßtem  Stahl.  Von  (i.  Lentz.  XVIII  981. 


Handelstag.    Deutscher  H.    XX  1124. 

—  Der  Deutsche  IL  und  die  industriellen  Interessen. 

XXIII  1273. 

Handhabung  (siehe  Transportvorrichtungen). 
Hängebrücke.    Die  Brook! vner  H.   XVII I  1014,  XXII 
1258. 

Härte  oder  Bearbeitbarkeit  von  Metallen.    XVIII  101t». 

Brinells  Methode  zur  Härtebestimmung  von  Eisen 

und  Stahl.    XYT1I  1007. 
Härten  von  Stahl.    XVI  902. 

Heizstoffe.    Ausnutzung  der  Torfmoore  zur  Gewinnung 

von  H.    XV  888. 
Heraklea.    Das   Kohlenrevier  von  IL  in  Kleinasien. 

XIV  778. 

Hochdruckwasser.  Anwendung  von  IL  im  Eisen- 
hüttenbetrieb.   Von  IL  M.  Daelen.    XIV  749. 

Hochöfen.    Die    Anthracit-H.   in   Südrußland.  Von 
Oscar  Simmersbach.    XX  1090. 
Die  Hochofenanlage  in  Eisenerz.    Von  C.  Brisker. 

XXIV  1346. 

—  IL  auf  der  Insel  Elba.    XVIII  1015. 

-  Neue    Hochofenanlage    in    Belgien.     XVII  951, 
XXIV  1384. 

Hochofenbau.  Axel  Sahlins  wassergekühlte  Rast. 
XIII  688. 

—  Hochofen  amerikanischer  Construction  auf  «lern 
Hüttenwerke  zu  Mariupolsk.  Von  A.  Brezgunow. 
XVII  914,  XVI II  9H4. 

Hochofenbetrieb.    Entschwefelnde  Wirkung  von  Kalk 
und  Magnesia  im  Hochofen.    XXI  1203. 
Störungen  im  Hochofengang.   Von  Bernhard  (»sann. 
XXIII  1277.    (Vergl.  auch  XXIV  1363. i 

Hochofengase.  Berechnung  der  Zusammensetzung  der 
IL,  der  in  den  Hochofen  eingeführten  Windmenge 
und  der  Windverluste.  Von  Bernhard  Osann. 
XVII  905. 

liewiiinbringende   Verwendung  von   II.  zur  Krat't- 

•  TZeugllUg.     XIX  1072. 

Reinigung  der  IL    XIII  709,  XIV  759. 

—  Verwendung  der  H.  in  Gasmaschinen.  Von  Fritz 
W.  Lürmunn.    XXI  1154. 

Hochofenschlacken.     Zur    Constitution    der    IL  Von 

L.  Blum.    XIX  1024. 

Verwerthung  der  II.    XXI  1201. 
Hohlcylinder.   Nahtlose  II.    XXI  1202. 
Huelva  (siehe  Spanien). 

Hüttenwerke.      Elektrische    Kraftübertragung    in  IL 

XVI  !KH». 
Hysteresis-Commission.    XIX  1067. 
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I. 

Industrielle  Rundschau.  XIII  725,  XV  838.  XVI  904, 
XVII  950.  XIX  1078.  XX  1142,  XXI  12t«,  XXII 
12H2,  XXI II  1834,  XXIV  1379. 

Institution  of  Civil  Engineers.   XXIII  1329. 

Iron  and  Steel  Institute.  XVI  897,  XVIII  1004, 
XIX  1071. 

.T. 

Japan.  Beitrage  zur  Kenntnifs  der  japanischen  Eisen- 
industrie. 

I.  Die  Kamaishi  •  Eisenwerke.  Von  K.  Bahlsen. 
XXII  1213. 

II.  Erfahrungen  eines  deutschen  Ingenieurs  nuf  den 
Kaiserlich  japanischen  Stahlwerken.  Von  Hart- 
mann Schmelzer.    XXII  1218. 

Das  japanische  Schiffahrtsunternehmen  .The  Nippon 

Vuscn  Kaisha-.    XVII  950. 
—  Feher  den   japanischen   Eiseuhürtenbetrieh.  Von 

A.  Ledebur.'  XVI  841. 
Johns  Lochstanzen,  Trüger-  und  Blechscheeren.  XIX 

1049. 

Jubiläum.  Zum  50jährigen  Bestehen  der  Rheinstrom- 
bauverwaltung.   XV  818. 


Ii. 

Kalk.  Etuwirkung  des  K.  auf  feuerfeste  Materialien. 
XIV  776. 

—  Entschwefclnde  Wirkung  von  K.  und  Magnesia  im 
Hochofen.    XXI  1203. 

Kanal.    Industrie  am   Kaiser  Wilhelm-K.    XX  1138. 

Verband  für  Kunalisirung  der  Mosel  and  der  Saar. 

XX  1135,  XXII  1252. 
Kanone.    Browns  Segment-Draht  K.     Von  J.  t'astner. 

XXII  1234. 
Ketten.    Nahtlose  Walz  K.    XV  830. 
Kieselsäure.    Trennung  «hr  Wolfram-  und  K.  XIX 

1034. 

Kleinbahnen.  Hie  wirtschaftliche  Lage  der  K.  XXII 
1253. 

Kleinbessemerei.  Die  K.  und  ihre  Bedeutung  für  den 
Gießereibetrieb.     XVIII  99». 

Knappschalts-Berufsgenossenschatt.    XVIII  991. 

Kohle.    Stickstoffgchalt  in  K.  und  Koks.    XIX  1075. 

Kohlen.    Der  englische  K.- Ausfuhrzoll.    XIV  777. 
Die  neueren  Aufschlüsse  der  Steinkohlen  im  Kuhr- 
bezirk.  im  Saarrevier  und  in  Oberschlesien.  XIX 
I0Ö2. 

—  Das  Kohlenrevier  von  Heraklea  in  Kleinasicu. 
XIV  778. 

Kohlenförderung  in  Russisch -Polen.    XIII  723. 
Steinkohlen  in  Khodesia.    XV  887. 
KohlenstoH.   Besonderer  Tiegel  für  K.- Verbrennungen. 
XVIII  983. 

—  Schwankungen  von  K.  und  Phosphor  in  Stahl- 
blöckcn.   XVIII  1007. 

Koks,  ^ualitatsnormen  für  zu  liefernden  Giefserei-K. 
XVII  944. 

Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  in  den 

Ver.  Staaten.    XIV  777. 

Leuchtgas  aus  K.    XIX  1075. 
Koksofengas-Motoien.    XXI  1202. 
Kraftübertragung.    Elektrische  K.  in  Hütteuwerken. 
XVI  900. 

Krahn.    Schwimmender   Masten.  K.   von   80  t  Trag- 
fähigkeit.   Von  Frahm.    XXII  1237. 
Kupfer.  XIX  1052.  XX  1115. 

—  Finrlul's  von  K.  auf  Stahlschienen  und  Bleche. 
Von  A.  Kuhfn*.  XVI  K53  i  Vergl.  auch  XXI 
1180,  XXII  1242.. 

—  K.  in  Stahl.    XIX  1072. 


Ladefähigkeit  (Biene  Güterwagen). 
Landwirtschaftliche  Maschinen  in  Amerika.  XIII  723. 
Lastfahrzeuge.    Motor-L.  auf  I.andstrafsen.     Von  J. 
('astner.    XXII  1256. 

—  Motorfahrzeuge  für  Lastcntransport.    XV  884. 
Leuchtgas  aus  Koksöfen.    XIX  1075. 
Lochstanzen.    Johns  L.    XIX  1049. 
Locomobilen.     Heifsdarapf  •  Compound  -  L.  (Wolfi. 

XXII  1254. 

Locomotiven.  Wettbewerb  deutscher  L.  in  britischen 
Besitzungen.    XXII  1259. 

—  Locomotivruhmen  aus  Stahlgufs.    XXII  1259. 
Lothringen.     Zur    Genesis    der  lothringisch  -  luxem- 
burgischen Minette.    Von  I..  Blum.    XXIII  1285. 

Luftdruckbremsen.  Elektrische  Steuerung  der  L. 
XVII  945. 

Luxemburg.    Hydrologisch  ■  geologischer  Beitrag  zum 
Minette -Vorkommen  in  Süd-L.  und  den  Naehbar- 
gebieten.    Von  Karl  Limpach.    XVIII  905. 
Statistisches  (siehe  unter  Deutschland!. 

M. 

Magnesia.    Entschwefclnde  Wirkung  von  Kalk  und  M. 

im  Hochofen.    XXI  1203. 
Magnesit-Bergbau  auf  der  Insel  Euböa,    XIV  778. 
Mangan.     Bestimmung    des    M.    als  Pvrophosphat. 

XXIII  1305. 

—  Bestimmung  des  M.  in  Stahl  und  Elul'seisen. 
XXI  1167. 

—  Bestimmung  von  M.  in  Ferromangan.  XIX  1035. 
Volumetrische  M.- Bestimmung.    XXIV  1365. 

Manganerz-Handel  der  spanischen  Provinz  Huelva  und 
M.-Förderung  der  Welt  1900.    XXII  1259. 

Mariupolsk.  Hochofen  amerikanischer  Constraction  auf 
dem  Hüttenwerke  zu  M.  Von  A.  Brezgunow. 
XVII  914,  XV11I  984. 

Marktberichte.    XIV  779.  XX  1139. 

Martineisen  (siehe  Flufseisen). 

Maschinen.  Landwirtschaftliche  M.  in  Amerika. 
XIII  728. 

Maschinenfabrik.    Eine  moderne  M.    Von  E.  Alberts. 

XVII  926. 

Mastenkrahn.  Schwimmender  M.  von  80  t  Tragfähigkeit. 

Von  Frahm.    XXII  1237. 
Materialprüfungen.    Internationaler  Verband   für  die 

M.  der  Technik.    XXI  1197,  XXII  1252. 
Mechanische    Handhabung    (siehe  Transportvorrich- 

tungcni. 

Metalle.  Härte  oder  Bearheitbarkcit  von  M.  XVII I 
low. 

MetallhOttenwesen.  Fortschritte  im  M.  Von  E.  Bahlsen. 
XIX   1052,   XX    1115,   XXI    1184,   XXII  1240, 

XXIV  1878. 

Metallmikroskopie  Die  Verwendbarkeit  der  M.  für 
die   Prüfung  der  Werkzengstahle.    Von  E.  Hevn. 

XVIII  977. 

Metallographie.    Nomenclutur  in  der  M.  XVIII  1007. 

Metallurgie.  Zur  M.  des  Nickelstahls.  Von  A.  W. 
Zdanowicz.    XIV  753. 

Minette.  Hydrologisch -geologischer  Beitrag  zum  M.- 
Vorkommen  in  Süd-Luxemburg  und  den  Nachbar- 
gebicten.    Von  Karl  Limpach.    XVI11  965. 

—  Zur  Genesis  der  lothringisch-luxemburgischen  M. 
Von  L.  Blum.    XX1I1  1285. 

Mittheilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium.  XIII 
691,   XIV   748,  XV   816,  XVI  866,  XVIII  983, 

XIX  1034,  XX  1097,  XXI  1167,  XXIII  1805, 
XXIV  1305. 

Molybdän.    Analyse  von  M.-Lcgirungen.    XXI  1167. 
Brauchbarkeit"  der  M. -Methode  für  die  Bestimmung 
der  citronens.uire  löslichen  Phosphorsäure  in  Thomus- 
XIX  1084. 
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Motorfahrzeuge  für  Lastcntransport.    XV  884. 

Motor  -  Lastfahrzeuge  auf  Landstrafsen.  Von  .1. 
Castner.    XXI I  1256. 


Nachruf.    Bleichert,  Adolf.    XVII  952. 

-  Cheliua,  Ferdinand.    XIV  783. 

—  Nering-Bögel,  Gustav.    XIV  784. 
Nahtlos.    N.  Hohlcvlinder.    XXI  1202. 

-  X.  Walxketten.  '  XV  886. 

Nebenerzeugnisse.    Koksöfen  mit  Gewinnung  der  X. 

in  den  Ver.  Staaten.    XIV  777. 
Nickel.    XXI  1184. 

—  Bestimmung  von  N.  im  Stahl.    XIX  1085. 
-  N.  Bergbau  in  Schlesien.    XXIV  1876. 

Nickelstahl.    Zur  Metallurgie  des   N.    Von   A.  W. 

Zdanowiez.    XIV  753. 
Niederschelden.    Die  neuen    Suhlwerksanlagen  der 

Charlottenhütte  in  N.    XIV  729. 
Nomenclatur  in  der  Metallographie.    XVIII  1007. 
Nordwestliche  Gruppe  (.siehe  \ .  d.  E.  u.  St.  I.). 
Normalien  für  die  Prüfung  von  Eisenblech.  XIX  1070. 
Normalprofile  für  Constructionseisen.    XXIII  1329. 


Obere  See.    Erzverkehr  auf  dem  o.  8.    XIV  778. 
Oberschlesien.    Die  neueren  Aufschlösse  der  Kohlen 

in  O.    XIX  1062. 
Oesterreich.   Bergbau  und  Hüttenbetrieb  in  Oe.  1900 

bezw.  1899.    XXII  1253. 

Die  Hochofenanlage  in  Eisenerz.  Von  C.  Brisker. 
XXIV  134«. 

-  Die  österreichischen  Eisencartclle.    XIX  1079. 

-  Gestehungskosten    von  österreichischem  Thomas- 
roheisen.   XIII  723. 

-  Herabsetzung  der  gesetzlich  zulässigen  Maximal- 
Schichtdaucr.    XIII  719. 

-  Oesterreichisches  Eisencartell.    XXI  1207. 
Otavi-Minen-  und  Eisenbahngesellschaft  in  Südwest- 
Afrika.    XIII  723. 


F. 

Panamerikanische  Ausstellung  in  Buffalo.  Von  Fr.  Liebe- 

tanz.    XXI  1145. 
Patentanwälte.   XIII  714. 

Patente.  Deutsche  Reichs  - 1».  XIII  7ln,  XIV  763, 
XV  824,  XVI 8845.  XVII  934,  XVIII  993.  XIX  1058, 
XX  1119,  XXI  1190,  XXII  1247,  XXIII  1318. 
XXIV  1370. 

-  F.  der  Vereinigten  Staaten.    XIII  717,  XIV  766,  I 

XV  827.  XVI  893,  XVII  940.  XVIII  996,  XX 
1121,  XXI  1192,  XXII  1249.  XXIII  1320, 
XXIV  1373. 

Phasenlehre.    Eisen  und  Stahl  vom  Standpunkt  der 

Ph.    Von  H.  v.  Jüptner.    XV  795. 
Phosphor.   Bestimmung  von  Ph.  in  arsenhaltigen  Erzen,  ; 

Eisen  und  Stahl.   XIII  692. 

—  Mafsanalytische  Ph. -Bestimmung  für  den  Massen- 
betrieb in  Stahlwerkslaboratorien.  Von  Klockenberg.  j 

XVI  867. 

—  Schwankungen  von  Kohlenstoff  und  Ph.  in  Stahl- 
blöeken.    XVIII  1007. 

Phosphorsäure.  Brauchbarkeit  der  Molybdänmethode 
für  die  Bestimmung  der  citronensäure-löslichen  Ph. 
in  Thomasmehlen.    XIX  1034. 

Polen  (siehe  Rufsland). 

Portlandcement.   XXI  1201. 

Portugal.    Bergwerksbetrieb  in  P.    XV  837. 

Preisaufgaben  der  Industriellen  Gesellschaft  von  Mül- 
hausen für  1902.    XIX  1077. 

-  P.  des  Vereins  für  Kisenbahnkunde.    XIV  778. 


VII 


Prelsblech.  Die  Verwendung  <lcs  P.  im  grofsen.  Von 
Haedicke.    XV III  975. 

—  Güterwagen  aus  geprefstem  Stahl.  Von  G.  Lentz. 
XVIII  981. 

Probenahme  von  Gasen.   XXI  1168. 

Profileisen.  Neues  Walzverfahren  für  P.  der  Carnegie- 
Werke  zn  Homestead.   XX  1138. 


Q. 

Quarz.    Quarz(schiefer)  statt  Chamotte  im  Kalk-  und 

Cementofenbetrieb.    XVI  897. 
—  Verhalten  der  Quorzit«  im  Feuer.    XIV  778. 


R. 

Rast    Axel  Sahlins  wassergekühlte  R.    XIII  688. 
Rechtsschutz.    Verein  für  gewerblichen  R.  in  Berlin. 
XIII  721. 

Rectoratswechsol   in    der  Königl.   Bergakademie  zu 

Freiberg.    XVI  900. 
Referate  und  kleinere  Mittheilungen.   XIII  722,  XIV 

777,  XV  835.  XVI  898,  XVII  946,  XVIII  1008, 

XIX   1073,   XX  1136,   XXI   1202,   XXII  1258, 

XXIII  1330,  XXIV  1875. 
Rhein.    Rheinschiffahrts-Commission.    XXII  1251. 

—  Zum  50 jährigen  Bestehen  der  Rheinstrombauver- 
waltung   XV  818. 

Rhodesla.    Steinkohlen  in  R.    XV  837. 
Roheisen.    Belgische  R.-Preise.   XIII  723. 

—  Gestehungskosten  von  österreichischem  Thomas-R. 
XIII  723. 

—  Grundlagen  zur  R.-Erzengung  im  südlichen  Ural. 
Von  Alexander  Gouvy.    XIII  680. 

—  R.-Erzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten.  XIII  723, 
XXIII  1331 : 

—  R.- Gießmaschinen.    Von  E.  ßelani.    XVI  850. 
(Vergl.  auch  XIX  1054.) 

Roheisensyndicat.   XVII  943. 

Rohre.    Wasserleitungs-R.  ans  Stahlblech.    XV  835. 

—  Zur  Lage  der  deutschen  Rohrgiefsereien.  XXIII 1330. 
Ruhrbezirk.    Die  neueren  Aufschlüsse  der  Steinkohlen 

im  R.    XIX  1062. 
Rulsland.   Die  AnthraeithochÖfen  in  Süd-R.  Von  Oscar 
Simmersbach.    XX  1090. 

—  Roheisenerzeugung  im  südlichen  l"ral.  Von  A.  Gouvy. 
XIII  680. 

—  Kohlenförderung  in  Russisch  Polen.    XIII  723. 


Saarrevier.   Die  neuen  Aufschlüsse  der  Kohlen  im  S. 

XIX  1062. 
Sahlins  wassergekühlte  Rast    XIII  688. 
Segment.    Browns  S.- Drahtkanone.    Von  J.  Castner. 

XXII  1234. 

Selbstkosten.  Amerikanische  und  englisches.  XIII  722. 

—  Gestehungskosten  von  österreichischem  Thoraas- 
roheisen.   XIII  723. 

Schacht  (siehe  Bergbau). 

Scheeren.  Johns  Träger-  und  Blech-Sch.  XIX  1049- 
Schichtdauer.    Herabsetzung  der  gesetzlich  zulässigen 

Maxiraal-Sch.  in  Oesterreich.    XIII  719. 
Schiffahrtscongrels.    Der  neunte  internationale  Sch. 

zu  Düsseldorf  1902.  Von  Dr.  W.  Beumer.  XVI  883, 

XXIII  1329. 

Schiffahrtsprämien  für  die  französische  Handelsmarke. 

XXIV  1378. 

Schiffbau.  Die  Entwicklung  der  Geschützaufstellung 
an  Bord  der  Linienschiffe  und  die  dadurch  be- 
dingte Einwirkung  auf  deren  Form  und  Bauart. 
XXIII  1327. 

—  Die  neuen  Trockendocks  der  Kaiserlichen  Werft  in 
Kiel.    XIII  719. 
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Schiffbau.  Die  wirtschaftliche  Entwicklung  des 
Sch.  in  Deutschland  und  den  Hanptländern. 
XXIII  1328. 

Ein  neuer  Triumph  der  deutschen  Schiff baukunst 
(Schnelldampfer  „Kronprinz  Wilhelm-).  XIX  1017. 
Linienschiff  „Schwaben".    XVII  949. 
Linienschiff  „Zähringen".    XIV  758. 

—  Stand  der  deutschen  Kriegsschiffbalitechnik.  XIII 
718. 

Schiffbautechnische  Gesellschaft.  XV  831,  XXIII 
i  i-_>i.i. 

Schlacken.  Gewinnung  des  Eisens  aus  den  Cupol- 
ofen-Sch.    XXII  1254. 

—  Hochofen-Schi,  (siehe  dort). 
Schlesien.    Xi.kelbcrgl.au.    XXIV  1376. 
Schnellbahnen.    Elektrische  Seh.    XXIII  1332. 
Schottland.    Die  Eisen    und  Stahlindustrie  des  west- 
lichen Sch.    XVlll  1004. 

Schrämen.  Maschinelles  Sch.  in  den  Ver.  Staaten. 
XIX  10*54. 

Schrauben.  Die  Herstellung  der  Flachsch.  Von 
Haedicke.    XVII  922. 

Schwefel  in  schmiedbarem  Güls.    XIII  691. 

Entschwefelnde  Wirkung  von  Kalk  und  Magnesia 
im  Hochofen.    XXI  1203. 

Schweilsverfahren.  Alununothernmehes  Sch.  mit 
Hülfe  eines  automatisch  wirkenden  Abstichs.  Von 
Dr.  Hans  Goldschniidt    XXI  1155. 

Schwimmkrahn  (siehe  Krahn). 

Silicium  in  Ferrosilicium.    XIII  692. 

Silospeicher  (Getreide-,  Förderung-  und  Lagerungs- 
Anlagen).   XV  834. 

Spanien.    Eisenindustrie  1900.    XV  835. 

—  Munganerzhandel  der  spanischen  Provinz  Hnelva. 
XXII  1259. 

—  Zusammenlegung  spanischer  Eisenwerke.  XXI 1207. 
Stahl.    Dichten  des  St  Von  A.  \V.  Zdanowicz.  XVI 

857. 

—  Eintlufs  von  Kupfer  auf  St.-Schiencn  und  Bleche. 
Von  A.  Ruhfus.  XVI  853.  (Vergl.  auch  XXI 
1186.  XXII  1242.) 

—  Eisen  und  St.  vom  Standpunkt  der  Phaaenlehre. 
Von  H.  v.  Jüptner.    XV  795. 

—  Neue  Art  der  St.-Bereitung.    XXIII  1332. 

—  Richtige  Behandlung  von  St    XIX  1070. 

—  Rohmaterialien  für  die  Herstellung  von  St.  in 
Grofsbrilannien.    XV  793. 

—  Verfahren  zum  Harten  von  St.    XVI  902. 
Stahlwerke.    Die  neuen  St  der  Alabama-,  Stahl-  und 

Schiffbau-Gesellschaft.      Von    Fritz   Lürmann  jr. 

XVIII  973. 

—  Die  neuen  St.  von  Bell  Brothers.    XXII  1219. 
Die    neuen  St    dor    Charlottenhütte  zu  Nieder- 
schelden a.  d.  Sieg.    XIV  729. 

Stanzen.    Johns  Loclt-St.    XIX  1049. 
Stapellauf  (s.  Schiffbau). 

Statistisches.  Vergleichende  Uebersieht  der  Eisen- 
erzeugung und  des  Eigenverbrauchs  der  wichtigsten 
Lander.    XXIII  1324. 

—  Sonstige  st.  Mittheilungen  (s.  unter  dem  betr.  Laud). 
Steuerung.     Elektrische   St.    der  Luftdruckbremsen. 

XVII  945 

Stickstoff.  St.-Gehalt  in  Kohle  und  Koks.  XIX 
1075. 

Streik.  Dergrofse  (Maschinenbauer-  und)  Eisenarbeiter- 
St.  in  Amerika.    XVI  898,  XVII  946.  XVIII  1009. 

XIX  1074,  XX  1137. 
Südrufsland  (siehe  Rufslandi. 

-r. 

Tarif  (siehe  Zolltarif). 

Thomasprocefs.    TH-   oder  Bertrand  -  Thiel  -  Procei's. 

Von  (>.  Thiel.  XXIII  1305.  Vergl.  auch  XXIV  1364. 
-   Thomas-  oder  Martin  Flufseisen?  Von  F.  Grafsmaim. 

XIX  1021. 


Thomasprocels. 

—  Thomasmehl    und   der   Rückgang  der  Roheisen- 
erzeugung.   XVIII  1014. 

Thone.    Erweichen  der  Th.  bei  hohen  Temperaturen. 
XIV  772. 

Tiegel  für  Kohlenstoff-Verbrennungeu.    XVIII  983. 
Titansäure.  ColorimetrischeBestimmuiigderT.  XII 1692. 
Titerbestimmung.    Kisenoxvd  als  Material  zur  T.  des 

Zinnchlorürs  und  des  Kaliumpermanganats.  Von 

H.  Wdowiszewski.    XV  816. 
Tort.    Analyse  des  T.    XIV  748. 

—  Ausnutzung  der  T.- Moore  zur  Gewinnung  von  Heiz- 
stoffen.   XV  838. 

Trägerscheeren.   Johns  T.    XIX  1049. 

Transportvorrichtungen.  Drahtseilbahn  «um  Transport 
von  Schachtbergen.    XVII  924. 
Einrichtungen   für  die   mechanische  Handhabung 
von  Erzen,  Kohlen  und  Koks  auf  der  Pariser  Welt- 
ausstellung.   Von  Frahm.    XIII  693. 

Trockendocks.    Die  neuen  T.  der  Kaiserlichen  Weift 
in  Kiel.    XIII  719. 

Trockenkammern  des  Gießereibetriebes  mitGasfeuerung. 
XVIII  1002. 

—  T.  und  Glühöfen  mit  Gasfeuerung.    XXI  1187. 

TJ. 

Unfallversicherung.    Bekanntmachung  betr.  U.  XX 
1143. 

United  States  Steel  Corporation.   XXI  1208. 
Ural.    Grundlagen  der  Roheisenerzeugung  im  südlichen 
U.    Von  Alexander  Gouvy.    XIII  680. 

—  Neue  Industriebahnen  im  T.    XV  837. 

V. 

Vacuum-Windform.   XV  a36. 

Verband.   Central- V.  deutscher  Industrieller.   XX  1120. 

—  Internationaler  V.  für  die  Materialprüfungen  der 
Technik.    XXI  1197,  XXII  1252. 

—  V.  deutscher  Architekten-   und  Ingenieur -Vereine. 

XXI  1201. 

—  V.  deutscher  Elektrotechniker.    XIX  1067. 

V.  für   Kanalisirung   der   Mosel    und    der  Saar. 
XX  1135,  XXII  1252. 
Verein  deutscher  Eisenhüttenleute.  Veicinsnaehiiehten. 
XIII  728,  XIV  782,  XV  840,  XVI  904.  XVII  952. 

XVIII  1016.   XIX   1080.   XX  1143,   XXI  1208, 

XXII  1272,  XX  III  1336,  XXIV  1384. 

Verein  deutscher  Eisen- und  Stahlindustrieller.  XX  1133. 

—  Nordwestliche  Gruppe  des  V.  d.  E.  und  St. -I. 
Vorstandssitzung  am  13.  September  in  Düsseldorf. 

XIX  1080.  Bekanntmachung,  betr.  Tnfallversiche- 
rungsgesetz.    XX  1143. 

Vereine  (sonstige). 

—  Centrai-Verein  der  Bergw  erksbesitzer  Oesterreichs. 

XIII  719. 

—  Deutscher  Acetyleuverein.    XXI  1201. 

—  Verein  der  Märkischen  Kleineisenindustrie.  XIX 
1065. 

—  Verein    deutscher    Eisengiefsereien.     XVII  943, 
XVIII  999. 

Verein   deutscher   Fabriken    feuerfester  Producta. 

XIV  772,  XVI  897. 

—  Verein  deutscher  Ingenieure.    XIII  718.  Herliuer 
Bezirks -V.    XV  834. 

—  Verein     deutscher    Mnschiiienbnuanstiilten.  XX 
1134. 

—  Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure.    XVII  945. 

—  Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Ober- 
bergamtsbezirk  Dortmund.    XIV  770. 

—  Verein  für  die  Interessen  der  rheinischen  Braun 
kohlenindustrie  in  Köln.    XXII  1250. 

Verein  für  Eisenbahnkunde.  XIV  778,  XVIII 
1003. 

—  Verein    für   gewerblichen    Reehtschutz    tu  Berlin. 
XIII  721. 
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Vereinigte  Staaten  (siehe  auch  Amerika). 

—  Die  neuen  Werke  der  Alabama-Stahl-  und  Schiff- 
bau-Gesellschaft Von  Fritz  Lürmann  jr.  XVIII 973. 

—  Drahtstifte  und  geschnittene  Nagel  in  den  V.  St. 
XXIV  1376. 

—  Eisen-  und  Stahlausfuhr  der  V.  St    XXIII  1:131. 

—  Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  in 
den  V.  St    XIV  777. 

—  Roheisenerzeugung  der  V.  St  XIII  723.  Im  ersten 
Halbjahr  1901.    XVI  899. 

—  Zusammenlegungen  in  den  V.  St.    XIV  777. 
Versager.    Beseitigung  der  V.  bei  der  elektrischen 

Zündung.    XIX  1064. 

W. 

Wägemaschine  zum  Verwiegen  fahrender  Eisenbahn- 
züge.   XVIII  1014. 

Walzwerk.  Betriebsergebnisse  eines  continuirlichen 
Draht- W.    XIX  1029,  XXI II  1293. 

—  Die  W.  -  Einrichtunsren  der  Gegenwart.  Von 
Alexander  Sattmann.  XXII  1209.  XXIII  1288. 
XXIV  1348. 

—  Nahtlose  Walzketten.    XV  83ti. 

—  Neue  elektrische  Antriebe  bei  Trio  ,  Blech-  und 
Uni  versal- W.    Von  A.  Seh  war«-.    XX  1081. 

—  Neues  Walzverfahren  für  Profileisen  der  Carnegie- 
Werke  zu  Homestead.    XX  1138. 

Wasserleitungsrohre  aus  Stahlblech.    XV  835. 
Wasserstoff.    Eisen  und  W.  Von  E.  Heyn.  XVII  913. 
Weilsblecb.    Großbritanniens  W.  -  Ausfuhr.  Januar 
bis  Juli  1901.    XVIII  1015. 


Werkzeugstähle.     Die    Verwendbarkeit    der  Metall- 
mikroskopie für  die  Prüfung  der  W.  Von  E.  Hevn. 

XVIII  977. 

Winderhitzer.    Steinerne  Winderhitzer.    Von  Fritz  W. 

Lünnann.    XV  785. 
Windform.    Vaeunm-W.    XV  836. 
Windmenge.    Berechnung  der  Zusammensetzung  der 

Hochofengase,  der  in  den  Hochofen  eingeführten 

W.  und  der  Windverlustc.    Von  Bernhard  Osann. 

XVII  905. 

Wolframsäure.    Trennung  der   \V.   und  Kieselsäure. 

XIX  1034. 

Z. 

Zink.   XXI  1185. 

—  Bestimmung  geringer  Mengen  '/,.  in  Spatheisenstein. 
XVI  867. 

Zinn.   XXII  1240. 

—  Volumetrische   Bestimmung   des    Eisens    und  '/.. 
mittels  Zinnehlorür.    XVIII  983. 

Zoll.    Der  englische  Kohlenausfuhrz.    XIV  777. 
Zolltarif.    Der  neue  Z.    XVI  868. 

—  Die   Begründung  der  Z.-Vorlage    für  Eisen  und 
Eisenwaaren.    XXIII  1313. 

Zur  Z.-Vorlage.    XXIV  1H37. 
Zündung.   Beseitigung  der  Versager  bei  der  elektrischen 

Z.    XIX  10*34. 
Zusammenlegungen  in  den   Ver.  Staaten.    XIV  777. 

Z.  der  ameriK.  Formstahlgufswerke.    XVII  951. 

—  Z.  spanischer  Eisenwerke.    XXI  1207. 
Zuschriften  an  die  Redaction.   XIII  709,  XIV  759, 

XIX  1054,  XXI  1186.  XXII  1242,  XXIII  1293, 
XXIV  13Ö3. 


II.  Autorenverzeichnifs. 


Abegq,  Dr.  R.  Ueber  die  Elektrochemie  des  Eisens. 
XIV  736. 

Alberte,  E.  Eine  moderne  Maschinenfabrik.  XVII 926. 
B  ah  Isen,  E.    Die  Kamaishi- Eisenwerke.    XXII  1213. 

—  Fortschritte  im  Metallhiittenwcscn.  XIX  1052, 
XX  1115,  XXI  1184,  XXII  1240.  XXIV  1378. 

Belani,  E.    Roheisen-Giefsmaschinen.    XVI 850. 
Beumer,  Dr.  W.    Der  IV.  internationale  Schiffahrts- 

congrefs  zu  Düsseldorf  1902.    XVI  883. 
Blum.  L.     Zur    Constitution  der  Hochofenschlacken. 

XIX  1024. 

—  Zur  Genesis  der  lothringisch  -  luxemburgischen 
Minette.    XXIII  1285. 

Brezgunow,  A.  Hochofen  amerikanischer  (".Instruction 
auf  dem  Hüttenwerke  zu  Mariupolsk.  XVII  914, 
XVIII  984. 

Brisker,  Cari.  Hochofenanlage  der  Oesterr.  Alp.  Montan- 
gesellschaft in  Eisenerz.    XXIV  1346. 
Castner,  J.  Browns  Segment-Drahtkanone.  XXII  1234. 

—  Motor- Lastfahrzeuge  aflf  Landstrafscn.  XXII  1256. 
Daelen,  R.  M.    Anwendung  von  Hochdruckwasser  im 

Eisenhüttenbetriebe.    XTV  749. 

Fla»«,  Oswald.   Bericht  über  den  Ausflug  der  Schiff- 
bautechnischen   Gesellschaft    nach   (ilusgow  und 
die  dortige  internationale  Ausstellung.   XV  &3I. 
Bericht     über    die    III.   Hauptversammlung  der 
Sehiffbautechnischen  Gesellschaft    XXIII  1326. 

Frahm.  Die  selbstthätige  Kohlenförderung  auf  dem 
Elektrizitätswerk  in   Leeds  (England).    XX  1095. 

—  Die  Vergrößerung  der  I^adefahtgkeit  der  Güter- 
wagen auf  den  englischun  Eisenbahnen.  XV  801. 
Einrichtungen  für  die  mechanische  Handhabung 
von  Erzen ,  Kohlen  und  Koks  auf  der  Pariser 
Weltausstellung.    XIII  693. 


',  Frahm.  Schwimmender  Mastenkrahn  von  HO  t  Trag- 
fähigkeit für  den  Hafen  von  Bio  de  Janeiro. 
XXII  1237. 

Gary.  M.  Die  Hülfsmittel  zum  Schutze  des  Eisens 
gegen  Fenersgefahr  auf  der  Internationalen  Aus- 
stellung fiir  Feuerschutz  zu  Berlin  1901.   XXI  1162. 

Goldschmidt,  Dr.  Hans.  Aluininothermisches  Schweifs- 
verfahren mit  Hülfe  eines  automatisch  wirkenden 
Abstichs.    XXI  1155. 

Gouvy,   Alexander.     Die   Grundlagen   zur  Roheisen 
erzeugung  im  südlichen  l'ral.    A I II  680. 

Gralsmann.  F.  Thomas-  oder  Martin  -  Flufseisen. 
XIX  1021. 

Haedicke.  Das  Treiben,  Drücken  und  Ziehen  der 
Rieche.    XX  1113. 

—  Die  Herstellung  der  Flachsrhrauben.     XVII  922. 
-  Die   Verwendung    des    Prefsbleches    im  grofsen. 

XVIII  975. 

Heyn,  E.  Bericht  über  «lies  dritte  Wanderversaminlung 
lies  Internationalen   Verbandes    fiir  die  Material- 
prüfungen der  Technik.    XXI  1197. 
Die  Verwendbarkeit  der  Metallraikroskopie  für  die 
Prüfung  der  Werkzeugstähle.    XVIII  9/7. 

—  Eisen  und  Wasserstoff.    XVII  »13. 

Janssen,  F.  Elektrisch  betriebene  Gichtglocken -Auf- 
züge.   XXIV  v.m. 

V.  Jüptner,  H.     Eisen  und  Stahl  vom  Standpuukt  der 
Pnasenlehre.    XV  795. 
\  Klockenberg.     Mafsanalytische  Phobphorbesiimmung 
für  den  Massenbetrieli   in  Stnhlwerkslaboratorien. 
XVI  8t!6. 

Langheinrich,  Ernst  Amerikanische  Eisenhütten  und 
deren  Hülfsmittel.  XVIII  953,  XIX  1035.  XX  1097. 
XXI  1168.  XXII  1220,  XXIII  1294. 


Digitized  by  Google 


X 


Ledebur,  A.  Feher  den  japanischen  Eisenhüttcnhctiieh. 
XVI  841. 

LentZ.  G.  Die  neueren  Betriebsmittel  der  amerikanischen 

Kisenbahnen.    XIII  673,  XIV  740. 

Güterwagen  au«  geprefstem  Stahl.    XVIII  981. 
Liebetanz,  Fr.     Hie  Panamerikanische  Ausstellung  in 

Buffalo  1901.    XXI  1146. 
Limpach,  Kerl.  Hydrologisch-geologischer  Beitrag  zum 

Minette -Vorkommen  in  Süd  •  Luxemburg  und  den 

Nachhargebieten.    XVIII  965. 
List,  Paul.    Bewerbung  von  Eisenerzen.    XXIV  1343. 
Lürmann.  Fritz  jr.    Die  neuen  Werke  der  Alabama 

Stahl-  und  Schiffbau-Oesellschaft.    XV III  973. 
LDrmenn.  Fritz  W.    Steinerne  Winderhitzer.  XV  785. 

—  Verwendung  der  Hochofengase  in  Gasmaschinen. 
XXI  1154. 

MQnker.  E.  Pneumatischer  Gichtglocken  -  Aufzug. 
XIV  734. 

Osann,  Bernhard.  Berechnung  der  Zusammensetzung 
der  Hochofengase,  der  in  den  Hochofen  einge- 
führten Windmenge  und  der  Windverluste.  XVII  905.  | 

-  Störungen  im  Hochofengang.  XXIII  1277,  XXI V  13«i4. 


Ruhfus.  A.  Her  Einflufs  von  Kupfer  auf  Stahlsrhienen 
und  Bleche.    XVI  853. 

Sattmann,  Alexander.  Die  Walzwerks-Einrichtungen 
der  Gegenwart.  XX 1 1  1209,  XXIII 1288,  XXIV  1348. 

Schmelzer,  Hartmann.  Krfahrungen  eines  deutschen 
Ingenieurs  auf  den  Kaiserlich  japanischen  Stahl- 
werken.   XXII  1218. 

Schott  E.  Die  Härte  oder  Bearbeitbarkeit  von  Me- 
tallen.   XVI  II  1010. 

Schwarze.  A.  Neue  elektrische  Antriebe  bei  Trio-, 
Blech-  und  Universalwalzwerken.    XX  1081. 

Simmersbach.  Oscar.  Die  Anthrncitho.  hofen  in  Süd- 
rufsland.   XX  1090. 

Lieber  den  Stickstoffgehalt  in  Kohle  und  Koks. 
XIX  1075. 

Thiel,  0.  Thomas- oder  Bertrand-Thiel-Procefs.  XXIII 
1305. 

Wdowiszewski,  H.  Bisenoxyd  als  Material  zur  Titer- 
hestimmung  des  Zinnehlorürs  und  des  Kalium- 
permanganats.   XV  816. 

Zdanowicz,  A.  W.    Dichten  des  Stahls.   XVI  857. 

-  Zur  Metallurgie  des  Nickelstahls.    XIV  753. 


III.  Patentverzeichnifs. 


Deutsche  Reichspatente. 


Nr.  Klasse  1.  Aufbereitung. 

120119.  Georg  Kentier  &  Ferdinand  Steinet!  Vor 

richtung  zur  magnetischen  Scheidung  XVI 
890. 

12« »839.  E.  Ruland- Klein.    Vorrichtung  zum  Fordern. 

Entwässern,  Mischen  und  Trennen  von  Kohlen, 
Erzen  und  anderen  Stoffen.    XVI  891. 

121  »15.  Clevfas  Galvan.     Rütteltisch   für  Windauf- 

bereitungsmasehinen.    XVII  939. 

122  655.  Jaroslaw  Karlik.    Verfahren  zur  Gewinnung 

von  Feinkohle  aus  dem  Wasehwnsser  \  <>ii 
Kohlenwäschen.    XXII  1247. 

122  6ö<>.  Francois  Allard.    Verfahren  und  Vorrichtung 

zum  Abscheiden  de*  blättrigen  (ic-icines 
(Schiefer  n.  dergl.)  beim  Sortiren  von  Kohle. 
XXII  1247. 

128  087.  Societe  des  Inventions  Jan  Szczepanik  &  Co. 
und  Eduard  Primosiflh.  Verfahren  und  Vor 
richtung  zur  magnetischen  Aufbereitung  von 
Erzen  und  dergl.    XXTV  1371. 

123  129.  Ernest  Labois  und  Francois  Marcellin  Castel- 

nau.  Windaufbereitungsverfuliren  für  Erze. 
Kohle  und  dergl.    XXIV  1371. 


Klasse  *».  Bergbau. 

117  756.  Anton  Ratk».   Aufwindevorriehtung  lüi  Bohr 

gi'stänge.    XIV  705. 
119  172.  Wilhelm  Hinselmann.    Einrichtung  /um  Ab 

schliefsen  von  vereinigten  Wetter-  und  Forder- 

"ehiinhten  gegen  die  Aufsenluft  während  der 

Forderung.    XVII  937. 

121  764.  Siemens  &  Halske.  Actiengesellschaft.  Förder 

gesteil.    XVI II  995. 

122  3410.  Heinrich  Stoltefuls.    Sicherheit*  wi-schliif*.  an 

saigeren,  blinden  Schächten.    XXII  1248. 

";:      . .  :  . 
••.*• 


Klasse  7.  Riech-  und  Drahteraeugung. 

1171*92.  Fritz  Momberger.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Rippenrohren.    XIII  716. 

118  929.  Bruna  Quast.  Schweifsmaschine  zur  Her- 
stellung stumpf  oibr  überlappt  gesehweifster 
konischer  Rohre.    XVI  HM". 

118  930.  F.  W.  Bartheis.   Vorrichtung  zum  Anstauehen 

von  Finnischen  an  Röhn-.    XIV  765. 
11921»;.  American  Universal  Mill  Company.  Walzwerk 
zur    Herstellung    von    pmtilirtem  Walzgut. 
XVII  936. 

119217.  Ludwig  Katona.  Walzwerk  mit  mehreren 
Kalibern.    XV  SJ4. 

119218.  William  Garrett  &  John  Cabell  Cromwell. 

DrahtHufwieki'lmaschine.    XVI  8K<». 

119  743.  GewerkschaH  FOrstenberg.    Verfahren  zum 

Auswalzen    von    Kuchcnpfanncn.  Schaufeln. 
Spaten  u.  dergl.    XVII  93« i. 
119  MST).  Carl  Schürmann.    Hohlwalze  für  Feinbleche, 
Kalander  n.  dergl.    XVI  H86. 

119  887.  Alexander  Coppel.    Gesenk  zur  Herstellung 

vou   Rohren,   Hülsen   und    ähnlichen  Hohl- 
körpern aus  Blech.    XVII  037. 
II"» 941.  Continuous  Rail  Joint  Company  of  Amerika. 
Walzwerk  für  Schienenlaschen.    XVI  886. 

120  127.  W.   Oswald.    Hydraulische  Blockwcude-  und 

Verscluebc- Vorrichtung.    XVI  890. 
120  454.  Firma  Louis  Schiller.  Vorrichtung  zum  Ans-. 

werfen  des  Arbeitsstückes  uns  dem  Zieh- 
stempel  bei  Pressen.     XVI  K89. 

120  540.  Henry  Rankin.    Drahtziehmaschine.  XVI  889. 

120  753.  Hubert  Chauncey  Hart  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  fnlerlegvebciheii  aus  Draht. 
XVI  891. 

-  12« »799.  Actiengesellschaft  der  Dillinger  Hüttenwerke. 

Verfahren  zum   Walzen   dünner  Riffelbleche 
mit   scharf  ausgeprägten  Rippen.    XVI  888. 
121254.  Hermann  Oahms.  Walzuppnrntzum  Zusammen 
schweil'seii    und  Auswalzen  alter  Kisctistückc. 
Will  WH. 
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121  255.  Johann  Puch.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Kettenrädern  au«  Bleeh.    XVJ1  038. 

121  :«>3.  Caspar  Schnettler  &  Cie.,  Hüstener  Nagel- 
fabrik G.  m.  b.  H.  und  Albert  Prikryl.  W,  ,,«!,  - 
vorrichtum;  für  Sr|inittnägelma«ehineu.  XIX 

niö!». 

121  714.  Albert  Schmitz.  Verfuhren  zur  Herstellung 
von  Rohren  mit  in  «Irr  Längsrichtung  ver- 
laufenden  Scheidewanden.    XVII  030. 

121  715.  American  Universal  Mill  Company.  Walz- 
werk zur  Herstellung  von  Pronieisen.  \IX 
KNjo. 

121  882.  Otto  Klatte.    Verfahren  und  Vorrichtung  zur 

Herstellung  von  nahtlosen  Köhren.  Kessel- 
nden n.  il.-r.jL    XIX  1050. 

122  008.  Thomas  Valentine  Allis.    Vorrichtung  zum 

Auswalzen  des  Werkstückes  unmittelbar  aus 
dem  Wiirmofen.    XX  1120. 
122  010.  Bruno  Quast.    Sehleppvorrichtnng  für  Walz- 
eisen zum  Schleppen  nach  beiden  Richtungen. 
XXII  124*. 

122  182.  Gustav  Schulze.    Verfahren  zur  Herstellung 

von  Heizkörpern.    XXII  124«. 
122  183.  Johann  Giesen.     Verfahren  zur  Herstellung 

konischer  Röhren  oder  Maate.    XXII  1248. 
122  100.  Antoine  Janssens.  Würmeabgcbendei-  Rippen- 

uiantel.    XXII  1248. 
122  214.  Ferdinand  Oeming.    Maschine  zum  Drücken 

von  Hohlkörpern  mittel»  Formrollen.  XXIV 

1372. 

122  452.  Fried.  Krupp.  Grusonwerk.  Mundstück  für 
Rohq.rcssen.    XXI  1100. 

122  554.  Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik  Rudolf 
Erselins  und  Fr.  Martin.  Vorrichtung  zum 
\  erstellen  der  Hub-  und  Arbeitshöhe  des 
Stöfsels  an  Perforinnusehinen.    XXIII  1318. 

122  702.  Eschweiler  Eisenwalzwerk,  Act.-Ges.  Vor- 
richtung zur  Herstellung  geschweifster  Gas- 
röhren  ans  Bhchstieifen  mit  abgeschrägten 
Längskanten.    XXIII  1310. 

122  013.  Firma  W.  Gerhard..  Drahtziehmaschine. 
XXIV  1372. 

122  032.  R.  M.  Daelen.  Rollwalzwerk  zum  Auswalz.cn 
von  Voll-  and  Hohlkörpern.    XXIV  1372. 

122  035.  Gustav  Pauleit  Vorrichtung  zum  Festlegen 
des  Werkstückes  vor  der  Bearbeitung  bei 
Zieh-  und  Prägepressen.    XXIV  1371. 

Klasse  10.  Brennstoffe. 

11m  200.  Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-Actiengesell- 

Schaft.    Kokstransiiortrinne.    XIII  7 Iii. 
ll*4to.  Dr.  Clemens  Dörr  und  Andreas  Oidtmann. 

Verfahren  zur  Verwerthnng  kohlenstoffhaltiger 
Abfallmassen  der  Kuhlenzechen.  XIJ1  71ti. 
119**5«.  Th.  &  Ad.  Frederking.  Verfuhren  zur  Gc- 
winnung  von  fester  Kohle  aus  den  bei  der 
trocknen  Destillation  von  Holz,  Briketts, 
Abfüllen  n.  dergl.  entstehenden  Rückständen. 
XIV  703. 

120  154.  Fritz  Linde.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Koksbriketts.    XIII  710. 

120  350.  Comte  Albert  Dillon  de  Micheroux.  Rinde- 
mittel zur  Herstellung  von  Stein-  oder  Braun- 
kohlenbriketts.   XVI  HOL 

120  71h.  Dr.  Ludwig  Sender.  Verfall  rni  zur  Her- 
stellung eines  sehneil  trocknenden  Ueber- 
zuges  auf  Briketts.    XVI  880. 

122  154.  Emil  HQIsbruch.  Verfahren  zum  Kühlen  du 
Koksof.ngase.    XXI  1101. 

122  342.  Bruno  Dumont  du  Voitel.  Verfahren  zum 
Rrikettiren     von     Steinkohlen«taub  mittels 

Sffirkekleisters.     XXI  1101. 

122  747.  Brodie  Cochrane.     Vertal.ivn  zur  Nui/I.a, 
macl.ung  von  Koksklein.    XXIII  Hl*. 


Klasse  12.   Chemische  Apparate. 

117  473.  Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-Actiengesell- 

Schaft.   Mischregler  für  zwei  Gase.  XIV  70t. 
122  471.  M.  A.  Guillaume.    Apparat  zun.  Waschen  von 
Gasen   sowie    zur  gegenseitigen  Einwirkung 
von  Flüssigkeiten  und  Gasen.    XXIII  1318. 

Klasse  1H.  Eisenerzeugung. 

118  021.  Auguste  Jacques  Rossi,  James  Mac  Naughton 

und  Walter  Dumaux  Edmonds.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Titan-Eisenlegirungen. 
XVI  8*7. 

119  830.  F.  Schotte.      Verfahren   der    Kohlung  und 

Desoxydation  von  Flufseisen.    XIV  763. 

120  310.  Societe  generale  des  aciers  fins.  Verfahren 

zur  Herstellung  von  Chromstahl.    XVI  887. 

120  31m.  Buderussche  Eisenwerke.  Doppelter  Gicht- 
versrhlufs  für  Hochöfen.    XVI  888. 

120  500.  J.  Pohlig.  ActiengesellschafL  Beschickungs- 
vorrichtung für  Hochöfen.    XVH  037. 

120  720.  Julian    Grabiänski.      Verfahren    zur  Ver- 

besserung von  Flufs-  und  Schweifseisen. 
XVI  880. 

121  143.  Leonhard  Malier.    Klektrisch  betriebene  Be- 

schickungsvorrichtung mit  durch  Traggestänge 
bewegter  Mulde  für  metallurgische  Ocfen. 
XIX  1000. 

121  418.  Jünkerather  Gewerkschaft.  Ausdrückvorrich- 
tung für  Seh  lacken  wagen.    XVIII  004. 

121  880.  Leopold  Pszczolka  und  R.  M.  Daelen.  Ver- 
fahren zum  Einführen  von  pulverformigem 
Eisenerz  in   flüssiges  Roheisen.    XV III  004. 

122H37.  Wassily  Jvanoff.  Ycrfalnen  zur  Gewinnung 
von  schmiedbarem  Eisen  unmittelbar  aus 
Erzen.    XXIII  1310. 


Klasse  1». 

117  032. 


Kisenbahii.  und  Strafscnbau. 


A.  K.  Fleischer,    Schieneubcfestigung  unter 
Benutzung  von  l'iitcrlagsplutten  und  an  den 
Schienen  befestigten  Winkelstücken.  XIV  765. 
110  oso.  William  Henry  Piewman  und  John  Graham. 

Aus  zwei  svmnietrisehen  Theilen  bestehender 
Schiencustuhl.    XVI  887. 
121 N72.  Frederick  Hachmann,  Charles  Christadore 
und  Frau  Elisabeth  Baasen.  Sehienenstofs- 


verbindung  mit 
Verbindungsstück 
122  075.  Wilhelm  Clauls 

Eisenbahnschiene 
gewalzter  Leiste. 

122  3'Ni.  Kar)  Sturm.  V. 

Sehiencnniigeln  und  zum 
XXI  1101. 


i  der  Lauffläche  liegendem 
XVII  038. 

und   Johannes  Hinzpeter. 

mit  unter  dem  Fufse  an- 
XXI  1101. 

Ausziehen  von 
ten  von  Schienen. 


118  080. 


Klasse  20.  Bahnbetrieb. 
Hugues  Henri  Georges  Etcheverry.  Mitnehmer 

für  Förderwagcn  bei  Seilbahnen,  bei  welchen 
das  Seil  durch  das  Gewicht  des  Körderwagens 
mittel«    zweier,    hintereinander  angeordneter 


Zangen  festi 


lcniint  wird.    XV  825. 


Klasse  21.   Elektrische  Apparate. 

110  404.  Elektricitats-AcL-Ges.  vorm.  Schuckert  &  Co. 

Elektrischer  Schmelzofen  mit  mehreren  von- 
einander getrennten  Reaetionsherden.  XV  820. 

110  405.  Elektricitäts-Act.-Ges.  vorm.  Sckuckert  &  Co. 

Elektrischer  Schmelzofen  mit  mehreren  von 
einander  getrennten  Reaetionsherden.  XIX 
1058. 

110  487.  Firma  Gustav  Brandt.    Klektriseher  Schmelz- 
ofen mit  Wi.lerstandserhitzung.    XIV  763. 

110  5H.  Elektricitäts-Act  -Ges.  vorm.  Schuckert  &  Co. 

Elektrischer  Ofen.    XIII  716. 
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12«  831.  Ott»  Vogel.  Elektrischer  Schmelzofen  mit 
rosturtig  angeordneten  band-  »der  stabfömiisrcn 
F.rhitziiiigswider*,«nden.    XVI  «9*2. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

1is4iw.  Ernst  Schmatolla.  Fciierungsanlugc  für  Ticgcl- 

Öfen.    XVI  HHH. 
läü<>51.  Marlin  Ziegler.     (iascrzcuger  Tür  Torf  und 

ähnliche  Hreiin*t«.ffr.    XVIII  994. 

120  o52.  Gustav  Horn.  FiilNi  hurht-Geneintor.  XV  II  1994. 

121  533.  Josef  Esterer  und  Friedrich  A.  Beny.  AI. 

s<  hbickuiigsvon  ichtnng.    XXIV  137*2. 

Klasse  31.    Ulofaerel  und  Formerei. 

117  795.  Denis  Arthur   Caspar.  Walzformmusehinc. 

XIII  715. 

118  774.  Altred  Friedeberg.   Schmelzofen  für  Metalle. 

in-licsoniliTe   Stjilll    lind  < infseisrn.     XV  825. 
119<)47.  F.   Weeren.      Form     und  Giefseiiirichtung. 
X  V  l  880. 

119  000.  Johann  Anthon.  Formmaschine  fiir  Drehkörper. 

XV  82t5. 

119  517.  Richard  Daasdorf.  SchiibU>nirv»rrichtung  für 
tiicfscn-izwcckc.     XV  824. 

119  547.  Firma  A.  Kühnscherf  iun.    Vers,  hluTs  nud 
A  usl«')-c\ «irrii  litmiir  für  Formkästen  Ijt-i  Form 
n.aschincn.    XVI I  939. 

119  983.  The  Moulding  Syndicate,  Limited.  Führungen 

für  Formkästen  und  Modclltragcr.    XVI  888. 

120  341.  Eustace  W.  Hopkins.   Tiegelschmelzofcn  mit 

in  den  Scitcnxvandiingcn  allgebrachten  Luft- 
ziifüliningsöffnungrn.    XVI  89'2. 
120  4H9.  Alleyne  Reynolds.  Tiegel  für  Tiegclöfen  mit  im 

terer  v  ersehliefsbarcr  Ahstichöffnung.  XVI  888. 

120  821.  Adam  Scott.    Vorrichtung  zur  Verhütung  des 

Abbrechcns  vorspringender  Tlieile  von  Kenten 
beim  Abheben  des  Kernkastens.    XIX  1058. 
1*20  932.  Eustace    W.   Hopkins.     Tiegel  -  Schmelzofen. 

XVI  891. 

121  916.  Wilhelm  Möbus.  Antriebsvorriehtnnir  für  Form - 

iiiasehiuen,  insbesondere  zum  Fonnen  von 
Kiemenscheiben  und  ähnlichen  runden  Ma- 
schinenteilen. XVII  938. 
121  799.  Frederick  Theophilus  Giles.  Fornimaschiuc 
zur  Herstellung  von  Schrauben,  Holzen  und 
dergleichen.    XX  1120. 

121  91*2.  Hugo  Sack.  Durch  Prefsluft  betriebene  Röhren 

fornistaniufmaschine.    XVII  939. 
191*889.  Köniol.  WQrttemb.  Hüttenverwaltung.  Form- 

Verfall  rell    zur    Herstellung    doppelseitig  ge- 

jirefster  Formen.    XX  1120. 

122  11ä.  Carl  Rein.    Vorrichtung  zur  Freidling  einer 

gleichmäfsigen    Pressiinir    des    Sandes  beim 
Formen.    XXI  1191. 
12*2  21«».  Carl   Berg.    Gufseiscme  Form  zum  (iiefsen 
von   edleren   Metallen   und  Metallgemischen. 
XXII  1247. 

12*2  311.  Firma  Emil  Ebinghaus.  Maschine  zum  Fressen 
von  Formsand  mittels  Fedei  dnickes.  XXII 1247. 

122  343.  Rod.  Rau.  Verfahren  zur  Herstellung  gufs- 
eiserner  Säulen  von  hoher  Tragfähigkeit. 
XXII  1247. 

122  44t».  Leon  Tillet.  Formkasten  -  Verbindung.  XXII 
1247. 

122  572.  A.  KQhnscherf  jun.  Kabinen  zum  Festhalten  oder 
Fevtspannen  von  Mctallidatten.    XXIII  1319. 

122  573.  Victor  Kops.  Füllvon  i.  litmitr  für  Ma-selsri.  fs- 
unlageii.    XX  1119. 

Klasse  85.  liebezeuge. 

1 18  s-21.  Firma  C.  Hoppe.  Vorrichtung  au  Herber 
ketten  zum  Ueberdecken  der  Hrclierewisrhcn- 
räumc  während  dei  Füllens.     XV  825. 


1 10  133.  Augustin  Schoureck.  Vorrichtung  zur  Be- 
festigung von  Förder  -  Elementen  «Bechern, 
Schabern,  Haken  u.  dergl.)  und  ähnliche», 
Thrilen  von  Schakenketten.    XV  «24. 


Klasse  40.  Hüttenwesen. 

117  014.  Amedee  Sebillot.     Zinkgewinnuugsofen  mit 

getrenntem  Schmelz-  und  Kediictionsranm. 
XIV  704. 

118 177.  Louis  Michel  Bull.er  und  la  societe  des 
carbures  metalliques.  Verfahren  zur  Dar- 
stellung von  Scnwennetallen  bozw.  deren 
Carbiden  im  Schmelzflufs.    XIII  710. 

II» 234.  Gesellschaft  des  Emser  Blei-  und  Silberwerks. 

Röstofen  mit  beweglichem  Herd  und  Beheizung 
durch  ilus  (Meiigewölbe.    XV  825. 
119  518.  J.  L.  Babe  und  Alexis  Tricart.    Retorte  zur 
Zinkgew  innuug.    XV  820. 

119  980.  G.  B.  Cruickshank,  H.  R.  St.  Coleman  und 

Percival  Cruickshank.  Vorrichtung  zur  Wieder- 
gewinnung von  Zinn  und  Zink  aus  verzinnten 
und  verein  kten  Metullubfiillen  auf  elcktro- 
Ivtiscbem  Wege.    XVI  889. 

120  00*2.  Alleyne  Reynolds.  Retortenofen  zum  Schmelzen 

von  Metallen  und  dergl.    XVI  888. 
1*20  970.  Oskar  Julian  Steinhart.  Julius  Leonard  Fox 
Vogel  und  Henry  Ernest  Fry.   Verfahren  zur 
Entwässerung  von  Zinkchlorid.    XVI  890. 

121  hui.  Jules  Leon  Babe  und  Alexis  Tricart.  Ver- 

fahren zur  Gewinnung  von  Zink  aus  zink- 
haltigen Stötten  durch  Destillation.   XVII  938. 

122  120.  Amedee  Mathuriu  Gabriel  Sebillot.  Nieder 

si'hlagkammer  tür  Zinkschachtöfen.  XXI  1191. 
122  207.  Albert  Gardner  Clark.  Verfahren  zur  Ge- 
winnung der  Metalle  aus  oxvdischen  oder 
gerösteten  sulfidischen  zinkischeii  Mischerzen. 
XX  1121). 

122*212.  Aluminium- und  Magnesium-Fabrik.  Verfahren 
zum  Legiren  \on  Magnesium  mit  Metallen 
und  Metulllegirungen.    XX  1119. 

122  003.  Hugb  Fitzalis  Kirkpatrick-Picard.  Verfahren  zur 
Verhüttung  von  zusammengesetzten  Schwefel- 
erzen, inbesondere  bleireirhen  Zinkerzen.  XX 
1119. 

Klasse  48.   Chemisch«  Metallbearbeitung. 

118  840.  Societe  anonyme  de  produits  chimiques  de 

Droogenbosch.  Verfahren  zur  Erhöhung  der 
Widerstandsfähigkeit  eiserner  Saurebehälter 
gegen  den  Angriff  von  Säuren.    XIV  704. 

119  30«.  Maschinenfabrik  Rhein  und  Lahn,  Gauhe. 

Gockel  &  Co.    Beizvorrichtuug  mit  Drehkreuz 

tür  die  Beizkörbe.    XV  825. 
119  903.  Paul   Müller.    Verfahren    zum    Rauhen  von 

Metallgegenstiiiiden.    XVI  888. 
122  07*2.  Johann   Popp.    Verfahren   zum  I'eberziehen 

von   Zink  .   Stahl-   und   dergl.   Blechen  und 

Körpern   mit  Kupfer  oder  Messing  auf  gal 

\ atiischem  Wege.    XXI  1191. 
122  302.  Albert  Dormoy.    Vertheilungssieb  für  Kmail 

Auttragmaschinen.    XXII  1247. 
122  545.  Leon  Bourdillon.    Verfahren   zur  Erzeugung 

leicht  abhebbarer  galvanischer  Xieilerschläge. 

XXII  1247. 

128  0541.  Gerhardt  &  Co.  Verfahren  zur  Herstellung 
leicht  abbebbarer  metallischer  Formen  für 
galxanoplastiselie  Zwecke.    XXIV  1371. 

Kl.  49.    Mechanische  Metallbearbeitung. 

117  4!to.  Alexander  George  Strathern.  Maschine  zur 
Herstellung  von  nahtlosen  Ketleu  aus  {  ■ 
Stäben.    XIII  717. 


Digitized  by  Google 


xni 


117  SC*.  Edward  William  Mackenzie  Hughes.  Verfahren 

znr  Herstellung  von  Achsbüchsen.    XIV  764. 
117 998.  O.W.  Schulte.    Riemenfallhammer  mit  loser 

Kolle  unil  Antrieb  durch  kegelförmige  Reib- 

M-heiWn.    XIV  764. 
Iis  189.  Johann  Funken.  Einrichtung  zur  Verhinderung 

der  Verziehens  der  Nähnadeln    und  dergL 

beim  Härten.    XV  826. 
11*318.  Societe  E.  Giraud  &  Co.  Schweifsmaschine 

für  elektrische  Seh  weifsung  von  Kettengliedern. 

XVI  8!>2. 

118  525.  W.  Römer.    Verfahren  zur  Verstärkung  von 

Blechen  an  den  zur  Aufnahme  von  Stahl - 
bolzen  bestimmten  Stellen.    XV  824. 

118  681.  Oscar  Asch.     Vorrichtung  zur  Herstellung 

der  Nnhenlöcher  in  Scheibenrädern.  XI V  765. 
1I8KW.  W.  C.  Herlus.    Verfahren   zum  Vereinigen 

von  Aluminium  mit  Aluminium.    XV  825. 
118H61I.  Paul    Dobiosch.     Wännofen    tür  Srhrauben. 

XV  H2fi. 

UH-ai4.  Societe  internationale  des  usines  &  fonderies 
d'Aluminium  (societe  anonyme.)  Verfahren 
zum  Verbinden  von  Aluminium  mit  Gufscisen. 
Stahl  oder  Schmiedeisen.    XV  826. 

11»        Jean  Beche  jr.    I.nftdrurkhammer.    XV  K26. 

119  658.  Hugo  John  i.  F.  J.  A.  John.  Schaltgetriebe 

für  Arbcitfitiiaschincn.    XVI  892. 

II!»  746.  C.  Prott  Ein  sich  durch  den  arbeitenden 
Prefsstempel  selbstthätig  schliefsendes,  mehr- 
teiliges Schmiedegesenk.    XIX  1059. 

119  821.  Heinrich  Arzberger.    Härtemittel  für  Stahl. 

XVI  891. 

119*46.  Hermann  Gustav  Kirchhoff.  Hydraulische 
Zange  zum  Abkneifen  von  Nietköp'feu.  XVII 
936. 

119  8*2.  Hugo  John  i.  F.  J.  A.  John.  Schaltgetriebe 

für  Arbeitsmaschinen.    XVII  937. 
ISO  042.  Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Scharfls  Nachf. 

Winkcleison-Scheere  mit  zwei  gegeneinander 
zu  verdrehenden  Messergruppen.    XVII  937. 

i.  F.  J.  A.  John.  Maschine  mit 
festen  und  zwei  beweglichen  Sehmied- 
backen zum  Spalten  von  Profileiscn  u.  dergl. 
XVIII  995. 

120  238.  Societe  generale  du  Laminage  annulaire  nour 

la  Fabrication   de    Chainessans  Soudure. 

Wickel-  und  Prefsvorriehtung  zur  Herstellung 

von  Ringen.    XVI  890. 
120  242.  Jacob  Heinrich  und  Heinrich  Dorsch.  Spann- 

vonnchtunsr  für  Federhümmer.    XVI II  9:t5. 
120  243.  Gesellschaft  für  Huberpressung  C.  Huber  & 

Co.    SrhiniedepresKC.    XVI  889. 
120  244.  Dampfkessel-  und  Maschinenbau-Actiengesell- 

schalt  W.  Fitzner  4  K.  Gamper.   Aus  zwei 

oder    mehreren    Mrenncrn    bestehendes  (ias- 

feuer  znm  Scbweifsen.    XVI  890. 
120  268.  Heinrich  Albert  Eckstein.  Verfahren  zur  Her 

Stellung     von     schmicdcisertieit  Achslager- 

kästen.    XVI  892. 
120  458.  Heinrich    Ehrhardt.      Verfuhren    zur  Her 

Stellung  von    Achslagerkasten    mit  zwischen 

Hoden-  und  Rückwand  befindlicher  Kammer. 

XVIII  994. 

1 20 645.  Wilhelm   Berg.    Steuerung  für  pneumatische 

Nietmnschineti.    XVI  891. 
12oti78.  Franz  Trimpop.  Schwanzhammer  mit  Riemen- 

und  Reibrollen-Antrieb.    XVII  937. 
120  707.  Firma    Wilhelm    Momma.     Maschine  zum 
Riegen  von  Winkeleisen.    XVII  936- 

120  708.  WilhelmshOtte,     Actiengesellschaft.  Feld 

schmiede  znm  Anwärmen  der  Nieten  bei 
der  Montirung  von  Ki-en  -  Constnictionen. 
XVI  891. 

120  757.  Max  Orenstein.  Srirnhammer  mit  einem 
zwanglauiig  bewegten  Holm.  XVI  887. 


120  237.  Hugo  John 


120  763.  Wesselmann  Maschinengesellschaft  m.  b.  H. 

Metallscheeren  -  Gestell  aus  gewalztem  Profil 
eisen.    XVII  939. 
121013.  P.  W.  Hassel.    Srhwanzhammer.    XVII  935. 

121  014.  Julius  KQSter.    Vorrichtung  zum   Auf  taugen 

oder  Abschwächen  der  durch  Fnllhäminer  ver- 
ursachten F.rschüttenmgen  des  Hudens.  XVII 
936. 

121  015.  Franz  Rrzöska.  Regelventil  für  hydraulische 
und  dampfh  vdrauli-chr  Ardeitsmaschinen. 
XIX  1059.  ' 

121  018.  Adolf  Güldenring  und  Justus  Schmidt.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  eines  Zangendnrrh- 
steckgelenkes.    XVII  935. 

121  256.  C.    Prott      Mehrthciliges  Schmiedegesenk. 

XVII  939. 

121  374.  H.  J.  Kimman.    Pneumatische  Nietmaschine. 

XXII  1248. 

121  455.  Robert  Auerbach.  Vorrichtung  zum  selbst 
thätigen  Ein-  und  Ausrücken  des  Arbeits 
Schlittens    an    Lochstanzen    und  Scheeren. 

XVI II  993 

121  407.  Carl   Wunderlich.      Vereinigte    Scheere  und 

Stanze.    XVII  93H. 
121  602.  Hugo  Stolpe.    Prolileisenschrere  mit  Scheel 

platten.    XVIII  995. 
121  604.  Friedrich  Renfert.  Verfahren  zur  Herstellung 

von   Hohlkörpern    im   kalten  oder  erhitzten 

Zustande.    XV II  030. 
121781.  Cousin   &   Alder.     «tanz    und  Schneide 

Maschine  für  grofse  Bleche.    XX  1120. 
121  782.  Heinrich  Christian  Hansel.  Kreissägemaschine. 

XIX  1060. 

121  904.  Johann  Pfeifer,  Anton  Weimann  und  Josef 

Franz  Bachmann.   Verfahren  zum  Hartlötheii 
von  Metallgegenstiinden.    XVUI  !nT5. 
1äo63.  Firma  F.  A.  Banzhaf.  Scheere  mit  zwei  dem 

Profil  des  Werkstücks  entsprechenden  (»eff 
nungen  versehenen  Srheeqdatten.  XIX  1050. 

122  070.  Julius  Raffloer  und  Otto  Siruwe.  Verfahren 

zum  Schmieden  von  Pflugscharen.  XXIII 
131H. 

122  187.  Philipp  Wieland  und  Max  Robert  Wieland. 

Verfahren  zur  Vereinigung  von  aus  Kupfer, 
Aluminium  «»der  ähnlichen  Metallen  oder  deren 
Legirungen  bestehenden  Priihten.  Platten  und 
dergl.    XXI  1191. 

122  178.  Hugo  Stolpe.  Profileiscnscheere  mit  Ab 
seheerplatte.    XX  1119. 

122  420.  0.  Stolberg.  Verfahren  zur  Befestigung  von 
Schienen,  Pronieisen  und  dergl.  Hn  Hohltragern. 

XXIII  1819. 

122  707.  Arthur  Vernet.    Metallscheere.    XXIII  1319. 
Kinase  SO.  Zerkleinerungsmaschinen. 

117  914.  Fried.  Krupp,  Grusonwerk.  Zerkleinerungs- 

maschine für  spröde  Stoffe  mit  in  einer  fest 
stehenden  Trommel  rotirender  Sehlügerwelle. 
XIII  716. 

118  69H.  C.  Schnieder.    Trommelmühle  mit   in  ihrem 

Innern  frei  rollenden  Mahlköqiern.  XIV  705. 
11*879.  Thomas  Alva  Edison  Schwungwalzen-Breeh- 
werk.  XVI  887. 
U9036.  Robert  Abbott  Hadfield  und  Alexander  George 
Mackenzie  Jack.  Zerkleinerungsvorrichtiing 
mit  in  einem  Trichter  excentrisch  bewegtem 
Breehkegel.    XV  824. 

Carl  Körnig.  Rost  für  Kollerpänge.   XVI  887. 
J.  WirtZ.    Kugelfallmiihle.    XVII  937. 
Bernard   Liebing.    Zerkleinerung  orri. 'htung 
mit    auf   und    nieder  bewegtem  Brechkegel. 
XVI  886. 

läOOOO.  Egger  &  LQthi.  Schüttelvorrichtung  für  die 
Einlnnfrinne  von  Kugelmühlen  und  derel. 
XVI  890. 


119  037. 
119  800. 
119  897. 
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120  045.  Edward  ehester  &  Co.,  Limited.  Kegel- 

brechcr.    XVI  887. 
120  928.  Joseph  Brey.  Seblcudermühle  mit umlaufender 

Schlagscheibe  uml  feststehenden  Schlagringen. 

120  942.  Eugen  Kreits.    Trommelmühle  mit  im  Innern 

der  Trommel  ungeordneten  Taschen,  Vor- 
sprüngen und  dergl.    XVI  888. 

121  117.  Hermann  Müller.    Kugelmühle  mit  Besaugung 

des  durch  Taschen  oder  dergl.  in  der  Trommel- 
wandung hochgehobenen .  zerkleinerten  Ma- 
terials während  seines  freien  Falles.  XVII 
995. 

121739.  Ludwig  Röfsler.  Staubvertilgungsvorrichtung 
mitFlüssigkeitszerstäubungsrädern.  XVIII 995. 

Klasse  81.  Transportwesen. 
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MonnemenbprtLs  ^  In<usrtJonspr«l* 

HE  STAHL  uHIl  EISEll 

«SSL  ZEITSCHRIFT 


bei 

Rabatt. 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Kedigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  >»>d  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

des  Vereint  deutscher  EitenhüllanlBule        Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereint 

deuticher  Elten,  und  Stihl -Industrieller, 

für  den  technischen  Theil  far  den  wirthschafllichen  Theil. 

V.rUg  von  A.  Bagel  in 


Nr.  13.  h  Juli  1901.    21.  Jahrgang. 

Die  neueren  Betriebsmittel  der  amerikanischen  Eisenbahnen.* 

Von  6.  Lentz. 


)it  der  raschen  Entwicklung;  der  amerika- 
^Wjlln  uisehen  Industrie  hat  diejenige  «einer 
i©^raK  Eisenbahnen  gleichen  Schritt  gehalten. 

Nicht  allein  was  Fahrzeuge  anbetrifft, 
sondern  auch  die  Bauart  der  Locomotiven  hat  der- 
artige Fortschrittegemacht,  dal's  es  sich  wohl  lohnen 
dürfte,   auf  die  Sache  etwas  naher  einzugehen. 

Fasseu  wir  zuerst  die  Locomotiven  naher 
bis  Ange,  so  wird  uns  deren  aufserurdcntliche 
Gröfse  direct  auffallen.  Figur  1  und  2  stellen 
zwei  dieser  neuen  Kolosse  dar.  Figur  1  wurde 
in  den  Brooksschen  Locouiutivwerken  zu  Dun- 
kirk für  die  Lake  Shore  et  Michigan  Southern 
Eisenbahn  gebaut.  Diese  Maschine  gehört  zu 
der  für  Güterzug- Locomotiven  beliebten  Con- 
solidation-Type  mit  vier  gekuppelten  Achsen  und 
einer  beweglichen  Vorderachse  mit  5.2KO  m 
festem  und  7,77(1  in  totalem  Radstand.  Das 
Adhäsionsgewicht  betragt  liH  <»<)<>  kg,  demnach 
für  jede  gekuppelte  Achse  17  225  kg,  was  auf 
einen  kraftigen  Oberbau  hinweist;  das  Betriebs- 
gewicht beträgt  77  !»<)<>  kg.  Die  gleichen  Ma- 
schinen der  Prenfsischen  Staatsbahn  besitzen  bei 
4,100  m  festem  und  li,300  m  totalem  Radstand 
nur  50  550  kg  Adhäsionsgewicht,  also  1  2  «3*  kg 
f.  d.  gekuppelte  Achse,  4fiOO  kg  weniger  als  obige 
amerikanische  Maschine;  das  Betriebsgewicht  be- 
trägt 5»>7"<i  kg. 

*  Bearbeitet  und  vervollständigt  unter  Benutzung 
einer  Mittheilung  von  Walther  Hilgmstoek  und 
des  .Ainerican  Engineer  and  Railroad  Journal"  sowie 
der  Jlailroad  Gazette'. 
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Die  in  Figur  1  wiedergegebene  Maschine  hat 
ö.'i5  mm  Cylinderdurchmesser  und  7 » i i )  mm  Hub, 
bei  1575  nun  Treibraddurchmesser.  Die  totale 
Heizfläche  betrügt  250  qm,  die  Rostfläche  .'1,1  um; 
der  Kessel  enthält  340  Rohre  von  51  min  Durch- 
messer und  4575  mm  Länge  bei  14,0ti  Alm. 
Dampfspannung.  Dagegen  hat  die  entsprechende 
normale  preufsischo  Güterzugniasehine  530  mm 
Cylinderdurchmesser  bei  t » 3  *  ►  mm  Hub  und 
1270  mm  Treibraddurchmesser  und  12  Atm. 
Dampfdruck.  Ihre  Heizfläche  beträgt  144  qm, 
die  Rostfläche  2,3  qm.  Sie  hat  235  Rohre  von 
5(1  nun  Durchmesser  und  4 Dm  mm  Länge.  Die 
Dampfzugkraft  berechnet  sich  hieraus  nach  der 

Formel    *  >"       At  X  J 

für  die  Matchine  Fig.  i.^'*™^0*  =  9710  kg, 

ln».o  X  2 


für  die  deutsche  Maschine 


53»  X  63  X  12 
127  X  2 

Bei  dem  Adhäsionsgewicht  von  tisooo  und 
!»7D»  kg  Dainpfztigkraft  ist  das  Adhäsions- 
verhältnil's  der  amerikanischen  Maschine  1:7,1. 
Danach  wird  die  Maschine  gut  anziehen,  l'nsere 
Maschine  hat  bei  nur  5o  550  kg  Adhäsionsgewicht 
und  «3Uü  Dampfzugkraft  1  :»>,05,  wird  daher  leicht 
schlendern.  Aufserdem  eignet  sich  wogen  des 
grül'seren  Huddurchmessers  die  amerikanische  Ma- 
schine für  etwa  40  km  Geschwindigkeit  i.d.  Stunde, 
während  die  deutsche  nur  30  km  lauten  darf. 

Figur  2  zeigt  eine  schwere  Consolidation- 
Gnterzug-Locomotive  mit  Verbundsystem  Vauclain, 

1 
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von  den  Baldwin  Locomotive  Works  für  die  Figur  3  zeigt  eine  schwere  zwolfrädcrige 

Lehigh  Valley -Eisenbahn  gebaut,  mit  4,570  m  Güterzug-Locomotive  mit  4  gekuppelten  Achsen 

festem,  7,260  ui  totalem  Radstand,  mit  91  700  kg  I  und  einem  vierräderigen  Drehgestell,  von  den 

Adhäsionsgewicht.    Hieraus  folgt  der  Schienen-  |  Brooks  Locomotivwerken  für  die  Jllinois-Central- 

drnck  einer  der  Treibachseu  von  etwa  23  Tonnen,  [  Eisenbahn  gebaut.  Sie  hat  folgende  Abmessungen  : 

während  in  Deutschland  nur  1 5  Tonnen  gestattet  Cylinderdurchmesser  585  min,  Hub  7H0  mm,  Treib- 


Figur  1. 


sind.  Die  Bahn  inufs  also  einen  aufscrordentlich 
kräftigen  Oberbau  besitzen.  Das  Betriebsgewicht 
der  Maschine  beträgt  102100  kg.  Der  Durch- 
messer des  Hochdruckcylinders  ist  460  mm,  der 
des  Niederdruckcylinders  760  mm,  der  Hub  ist 
gleichfalls  760 HUB,  die  Dampfspannung  1 1,06  Atm. 


raddurchmesser  1450  mm.  Der  Kessel  enthält  424 
Siederohre  von  51  mm  Durchmesser  und  4480  nun 
Länge  bei  325  qm  Heizfläche  nnd  3,5  qin  Hostfläche. 
Das  Adhäsionsgewicht  ist  87  600  kg,  also  f.d.  ge- 
kuppelte Achse  21900  kg,  das  Betriebsgewicht 
105  300  kg,  die  Dampfspannung  14,7«}  Atm. 


i  EHtOH  v 


Figur  '2. 


Der  Treibraddurchmesser  beträgt  14oti  mm. 
Im  Kessel  sind  511  Rohre  von  51  min  Durch- 
messer und  4460  mm  Länge.  Die  totale  Heiz- 
fläche beträgt  342  qm,  die  Kostfläche  8,03  qm. 

Diese  Construction  eignet  sich  für  breite, 
über  <lie  Hinterräder  hinaustretende  Feuerbüchsen 
für  feine  Authracitkohle  und  hat  zwei  Feuer- 
thüren  nebeneinander,  bezw.  2  Heizer. 


In  Figur  4,  5  und  b"  sind  einige  neuere  Typen 
der  Schnellzug- Loeomotiven  wiedergegeben,  von 
welchen  Figur  4  wiederum  bei  Brooks  in  Dnnkirk 
für  die  Lake  Short  und  Michigan  Sonthern-Bahn 
gebaut  ist,  während  Figur  5  aus  den  Baldwiuschcn 
Weiken  in  Philadelphia  hervorgegangen  ist  und 
zwar  für  die  Philadelphia  und  Keadiug  Railroadund 
Figur  i»  für  die  Chicago  und  Northwestern  Bahn. 
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Fig.  4  gehört  zur  Type  der  10  räderigen 
Schnellzugmaschinen  mit  3  gekuppelten  Achsen 
und  vierräderigem  Drehgestell.  Der  Cylinder- 
durchraesser  beträgt  510  mm,  der  Hub  710  mm, 
der  Treibraddurchmesser  2030  mm,  die  Heiz- 
fläche  270  qm,  die  Rostlläche  3,1  qm.  Der 


Atlantic  Type  mit  den  gekuppelten  Achsen  vor 
der  Feuerbnchse,  Laufachse  unter  der  Feuer- 
büchse und  vierräderigem  Drehgestell  unter  der 
Rauchkammer.  Hierbei  wird  die  Feuerbüchso  durch 
die  hohen  Treibräder  nicht  eingeengt  und  läfst 
sich  s»  hi-  breit  bauen,  so  dafs  sie  seitlich  weit  über 


Figur  B. 


Kessel  enthält  345  Rohre  von  51  mm  Durch- 
messer und  4580  mm  Länge.  Das  Adhäsions- 
gewicht beträgt  HO  300  kg,  also  der  Druck 
jeder  Treibachse  20100  kg,  das  Betriebsgewicht 
77  900  kg,  der  Dampfdruck  14,70  Atm.  Diese 
Maschine  war  bestimmt,  9  lange  Personenwagen 


die  Räder  tritt.  Die  Cy  linder  haben  330  und  560  mm 
Durchmesser  bei  t><>0  mm  Hub,  2140  mm  Treib- 
raddurchmesser, 171  qm  Heizfläche,  7,1  qm  Rost- 
fläche. Der  Kessel  enthält  278  Rohre  von  45  mm 
äufserem  Durchmesser  und  8960  mm  Länge.  Das 
Adhäsionsgewicht  beträgt  35  650  kg,  also  f.  d. 


Figur  4. 


mit  96  km  Geschwindigkeit  i.  d.  Stunde  zu  be- 
fördern, was  sie  auch  im  Dienst  regelmäßig 
gethan  hat.  Der  feste  Radstand  dieser  Maschine 
beträgt  5,030  m,  der  totale  8,330  m. 

Figur  5  zeigt  eine  sehr  leistungsfähige  Schncll- 
zatrraaschine  von  Baldwin  mit  Vauclains  Verbund- 
system, für  die  Philadelphia  und  Reading  Eisen- 
bahn  gebaut    nach   dem  jetzt    sehr  beliebten 


gekuppelte  Achse  17N25  kg,  das  Betriebsgewicht 
64900  kg.  Der  feste  Radstand  2,210  m,  der  totale 
8,050  m,  der  Dampfdruck  14,06  Atm.  Diese 
Maschine  fährt  rcgelmärsig  auf  sehr  hügeligem 
Terrain  auf  der  Atlantic  City  Bahn  mit  6  Personen- 
wagen, davon  zwei  Pnllmann-('ars,  mit  115  km 
Fahrgeschwindigkeit  i.  d.  Stunde,  läuft  dabei  aber 
sehr  ruhig  wegen  der  langen  l'ntcrstützungsbasis. 
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Fig.  6  ist  eine  achträderige  Schnellzugmaschinc 
mit  2  gekuppelten  Achsen  mit  Drehgestell,  für 
die  Chicago  and  Northwestern  Hahn.  Dieses 
ist  die  Type  der  leichten  Schnellzugmaschinen 
mit  Knppelnchse  nnter  der  Feuerbüchse,  der 
auch  die  preußische  Schnellzugmaschine  nach- 
gebildet ist.  Beliebter  ist  jedoch  die  Atlantic 
Type  wegen  ihres  langen  Radstandes  und  rahigen 
Ganges.  Die  Hauptabmessungen  sind  folgende: 
('ylinderdurchmeaser  480  min,  Hub  660  mm, 
Treibraddurchmesser  2030  mm,  Heizfläche  197, 
Rostfläche  2,8  qm.  Der  Kessel  enthält  320  Rohre 
von  51  mm  Durchmesser  und  3960  mm  Länge. 
Das  Adhäsionsgcwicht  beträgt  38  900  kg,  also 
für  die  gekuppelte  Achse  19  450  kg,  das  Betriebs- 
gewicht  «0  700  kg.  Der  feste  Radstandist  2,590  m, 
der  totale  7,520  m.  Der  Dampfdruck  beträgt 
13,36  Atm.    Dieser  Maschine   wollen  wir  die 


In  den  Vereinigten  Staaten  nimmt  man  für 
leichte  Schnellzüge  die  achträderige  Maschine, 
für  besonders  schnelle  Züge  die  Atlantic  Type 
mit  10  Rädern  und  2  gekuppelten  Achsen  and 
für  schwere  Schnellzüge  die  zehnräderige  Maschine 
mit  3  gekuppelten  Achsen.  Die  hier  auf- 
geführten sechs  Locomotiv-Typen  hatten  ent- 
sprechend dem  amerikanischen  Brauch  stählerne 
innere  Feuerbüchsen,  Rohre  aus  Holzkohlen- 
eisen ,  Feinkurneisen-Stehbolzen  and  Stahlform- 
gnfs-Radsterne.  Kupferne  Feuerbüchsen  und 
Stehbolzen  werden  nur  auf  besondero  Vorschrift 
geliefert  und  fast  nur  für  Export-Locomotiven 
verwendet.  Messing-Feuerrohre,  wie  in  Eng- 
land üblich,  verwenden  amerikanische  Bahnen 
gar  nicht. 

Trotz  der  auf  deutschen  Bahnen  mit  Stahl- 
und  Flul'seisenblochen  für  innere  Feuerbüchsen 


Figur  5. 


Abmessungen  der  normalen  preufsischen  Schnell- 
Zugmaschine  gegenüber  stellen :  Cylinderdurch- 
messer  460  und  680  mm,  Hub  600  mm,  Treib- 
raddurchmesser 1,980  mm,  Heizfläche  118,9, 
Knstflächc  2,27  i|in.  Der  Kessel  enthält  219  Rohre 
von  46  mm  Durchmesser  und  39oo  mm  Länge. 
Das  Adhäsionsgewicht  beträgt  30  000  kg,  also 
15  Tonnen  für  die  gekuppelte  Achse.  Das  Betriebs- 
gewicht ist  49  600  kg.  Der  feste  Radstand  ist 
3,600  m,  der  totale  7,400  m.  Der  Dampfdruck 
beträgt  12  Atm. 

Die  Dampfzugkruft  der  .Maschine  Fig.  6  beträgt 

,8'  "M  X  V.  =  50"< 

Bei  der  deutschen  Schnellzugmaschine  ist  sie 

40*  >'  60  <  12  ....  , 

WB  X  Vi  —  3847  kg. 

Danach  hetrilirt  «ia-;  Aillia-ini^verhältniis  hei 

der  amerikanischen  Maschine  =  l  :  7,8, 

3847 

hei  der  deutschen  ..         =  1  :  7,8. 


wiederholt  angestellten  Versuche  ist  es  nicht 
gelungen,  das  hierfür  geeignete  widerstands- 
fähige Material  zu  erhalten.  Diese  Versuche 
sind  bis  jetzt  mil'sglückt,  ohne  dafs  die  Gründe 
für  das  Mifslingen  genügende  Aufklärung  ge- 
funden hätten.  Die  Aufgabe  zu  lösen  wäre 
lohnend,  da  das  Fenerbüchs-Material  für  etwa 
20  000  deutsche  und  viele  auswärtige  Loconio- 
tiven  in  Betracht  kommt.  Die  aus  kurzen 
Stäben  zusammengeschweißten  Locomotivrahmen 
zeigen  wegen  der  vielen  stumpfen  Schweifsen 
grofse  Neigung  zu  Brüchen,  man  hat  des- 
halb vielfach  die  Rahmen  aus  Stahlformgufs 
hergestellt,  dabei  aber  den  alten  Barrcnrahuien 
in  seinen  Stärkeverhältnissen  copirt.  Achs- 
büchsen und  sonstige  Locomotivtheile  stellt  man 
jetzt  auch  vielfach  aus  Stahlformgufs  her. 

Bei  dieser  Gelegenheit  dürfte  es  nicht  un- 
interessant sein,  die  Vorschriften  für  das  Material, 
welche  von  den  Werken  gestellt  werden,  näher 
kennen  zu  lernen.  Ich  gebe  dieselben  daher  in 
kurzem  Auszug  wieder,  dabei  jedoch  bemerkend, 
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dafs  mir  dieselben  von  den  Baldwin-  Werken 
angegeben  wurden ;  anf  meine  diesbezügliche 
Umfrage  bei  anderen  Werken  erhielt  ich  die 
Antwort,  dafs  die  Vorschriften  im  grofsen  und 
ganzen  mit  den  ihrigen  Übereinstimmten. 

Zur  Erbannng  der  Locomotiven  sind  nur  die 
besten  und  für  den  bestimmten  Zweck  ge- 
eignetsten Materialien  zu  verwenden,  welche 
sorgfaltig  geprüft  und  nachstehend  erwähnten 
Proben  unterworfen  werden  sollen.  Sollten  sich 
ungeachtet  dieser  Proben  wahrend  der  Ver- 
arbeitung Mangel  herausstellen,  so  werden  die 
betreffenden  Theile  zurückgewiesen. 

Kessel  und  Feuerbüchsenstahl.  Alle 
Platten  müssen  von  Siemens-Martin-Stahl  gewalzt 
werden  und  folgendercheinischer Zusammensetzung 
entsprechen:  Kesselstahl. 

Kohlenstoff  zwischen  ....  0.15  nnd  0,25  °/o 

Phosphor  0,06  »/o 

Mangan  0,46  „ 

Siliciura  0,03  „ 

Schwefel  0,06  „ 


Stehbolzen-Eisen.  Eisen  für  Stehbolzen 
mufs  doppelt  gefeint  sein  und  eine  absolute 
Zugfestigkeit  von  mindestens  33  kg/qmm  haben 
bei  einer  Mindestverlängerung  von  25  °/o  in 
einem  200  mm  langen  Probestück.  Stücke  von 
610  mm  Länge  müssen  sich  nach  jeder  Seite 
umbiegen  lassen,  ohne  Brüche  oder  sonstige 
Fehler  zu  bokommen.  Das  Eisen  mufs  genau 
nach  Musterlehren  gewalzt  werden  und  das 
Schneiden  eines  sauberen  scharfen  Gewindes  er- 
möglichen. 

Kupferstehbolzen.  Die  Knpferstehbolzen 
müssen  von  besten  Lake  Superior- Barren  an- 
gefertigt werden,  eine  absolute  Zugfestigkeit 
von  mindestens  21  kg.qmm  und  in  einem  ur- 
sprünglich 50  mm  langen  Stücke  eine  Ver- 
längerung von  wenigstens  20  °/o  haben. 

Siederohre  von  Holzkohlen-Eisen.  Alle 
Siederohre  müssen  sorgfältig  nachgesehen  nnd 
frei  von  Narben  nnd  sonstigen  Fehlern  sein. 
Jedes  Rohr  mufs  vor  der  Ablieferung  durch  den 


Figur  6. 


Feuerbüchsenstahl. 
Kohlenstoff  zwischen  ....  0,16  und  0,25  "  o 

Phosphor   0,03  7» 

Mangnn  0.46  „ 

Silicium  0,03  „ 

Schwefel  0,06  „ 

Foblerhafte  Bleche  werden  nicht  angenommen. 
Ein  von  jeder  gewalzten  Platte  der  Länge  nach 
genommener  Probestreifen  soll  ohne  Ausglühen 
eine  Zugfestigkeit  von  42  kg  qmm  haben 
und,  in  einem  Stück  ursprünglich  200  mm  lang, 
eine  Verlängerung  von  25  °/o  ertragen  können. 
Platten,  die  eine  Zugfestigkeit  von  weniger  als 
38  kgj'qmm  oder  mehr  als  45  kg'qmm  zeigen, 
werden  zurückgewiesen,  ebenso  solche,  deren 
Verlängerung  unter  20°/o  fällt. 

Feuerbüchsenknpfer.  Die  Kupfer-platten 
für  Feuerbüchsen  müssen  von  besten  Lake 
Superior-Barren  gewalzt  sein,  eine  Zugfestigkeit 
von  nicht  weniger  als  21  kg/qmm  und  in  einem 
ursprünglich  50  mm  langen  Stück  eine  Ver- 
längerung von  wenigstens  20°/o  haben. 


Fabricanten  einer  inneren  hydraulischen  Druck- 
probe von  mindestens  35  kg/qcm  unterworfen 
werden.  Dieselben  müssen  genau  nach  der 
Musterlehre  gewalzt  werden  und  die  Lehre  voll- 
ständig ausfüllen,  sich  auch  im  Kessel  ohne 
Bisse  fehlerlos  ausdehnen  lassen. 

Siederiihren  von  Messing  oder  Kupfer. 
Rohre  von  Messing  oder  Kupfer  müssen  von 
gleichmäfsiger  Wandstärke,  in  einem  Stück  ge- 
zogen, vollkommen  rund  sein  nnd  einen  inneren 
hydraulischen  Druck  von  14  kg'qcin  aushalten. 
Von  den  zu  erprobenden  Rohren  wird  ein  Stück 
100  mm  lang  abgeschnitten,  ausgeglüht,  der 
Länge  nach  auseinander  gesägt  und  gewendet, 
wobei  sich  keine  Risse  zeigen  dürfon.  Nach 
Ausglühen  des  Rohres  mufs  es  möglich  sein, 
das  eine  Ende  zu  einem  Flautsch  ohne  Risse 
auszubreiten;  auf  Röhren  von  51  mm  Durch- 
messer soll  der  Flantsch  eine  Breite  von  16  mm 
haben,  nnd  eine  verhältnifsmäfsige  Breite  bei 
anderen  Rohrweiten.    Ein  Stück  762  mm  lang, 
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mit  Harz  gefüllt,  mufs  das  Biegen  bis  zur  He-  I 
rührung  der  äufsersten  Enden  aashalten,  ohne 
Fehler  zu  zeigen.  Ein  nicht  ausgeglühtes,  mit 
Harz  gefülltes  Rohr  von  762  min  Länge  mufs, 
auf  Träger  gelegt,  das  Biegen  bis  zu  einer  Ab-  j 
weichung  von  76  mm  aushalten,  ohne  schadhaft 
zu  werden. 

Stabeisen  soll  in  einem  ursprünglich  51  mm 
langen  Stück  eine  Zugfestigkeit  von  35  kg/qmm  I 
und  eine  Verlängerung  von  20  °/o    aushalten.  ! 
Eisen  wird  nicht  angenommen,  dessen  Zugfestig- 
keit unter  33  kg'qmm  fällt,  oder  dessen  Ver-  . 
längerung  weniger  als  15  °/o  beträgt,  und  auch  j 
solches  nicht,  welches  sich  als  körnig  im  Bruch 
erweist. 

Stahlplatten  für  Wasserkästen  müssen 
von  homogenen  Stahlblocken  gewalzt  werden,  I 
gut  vollendet  und  von  äufserlichen  Fehlern,  wie 
Scheidungen  und  Biegungen,  frei  sein.  Der  Stahl 
mufs  von  so  guter  Beschaffenheit  sein,  dafs  ein 
von  einer  beliebigen  Platte  genommenes  und  der 
Probe  des  Biegens  über  einen  Dorn  ein-  und 
einhalbmal  dicker  als  die  Platte  unterworfenes 
Stück  kein  Zeichen  von  Bruch  aufweist. 

Schmiedestahl.  Luppen  zur  Verwendung 
tlir  Achsen,  Bolzen,  Stangen  und  Führungen  und 
sonstige  Schmiedearbeit  müssen  im  Siemens- 
Martin-Procefs  angefertigt  und  frei  von  Nähten, 
Spuuten  und  sonstigen  sichtbaren  Mängeln  sein. 
Beschneiden,  um  diese  Mängel  zu  beseitigen,  ist 
nicht  gestattet.  Von  der  Luppe  werden  mitten 
zwischen  dem  Centrum  und  der  Oberfläche  Bohr- 
proben genommen,  die,  chemisch  untersucht, 
folgende  Zusammensetzung  haben  müssen : 

Kohlenstoff  ungefähr  .  .  .  0,87  bis  0,40 "... 

Mangan    nicht  über  .   .  .  0.60  "> 

Phosphor    .  .   .  .  0,05  „ 

Sihwefcl    „       „  ...  0,05  „ 

Die  Luppen  sollen  von  solcher  Qualität  sein, 
dafs  ein  aus  jedem  tiufs  von  einer  grofsen  Luppe 
kalt  mit  der  Maschine  geschnittenes  Probestück 
eine  Zugfestigkeit  von  56  kg/qmm  hat  und 
in  einem  Probestück,  ursprünglich  51  mm  lang, 
eine  Verlängerung  von  20  °/o  zeigt.  Luppen, 
die  eine  Zugfestigkeit  von  weniger  als  52  kg,qmm 
und  mehr  als  63  kg  haben  oder  eine  Dehnung 
von  weniger  als  15  °/o  zeigen,  weiden  zurück- 
gewiesen. Alle  Luppen ,  welche  während  der 
Verarbeitung  Falze  oder  Löcher  zeigen,  werden 
ausgeschlossen  und  müssen  ersetzt  werden. 

Federstahl   mufs  im  Tiegolvcrfahren   an-  j 
gefertigt,  frei  von  sichtbaren  Fehlern  sein  und 
folgende  Zusammensetzung  haben: 

Kohlenstoff   1,00  % 

Mangan  nicht  über  .  .  .  0,25  „ 

Phosphor   0,03  , 

Silicium   0,15  „ 

Schwefel   0,03  „ 

Kupfer   0,03  „ 

Stahl  wird  nicht  angenommen,  wenn  er 
weniger  als  0,90  oder  mehr  als  1,10  °/o  Kohlen- 


stoff, mehr  als  0,50  °/o  Mangan,  0,05  °/o  PhoB- 
phor,  0,25  °/o  Silicium,  0,05  %  Schwefel  und 
0,05  °/o  Kupfer  enthält. 

Phosphor-Bronze.  Bronze  mufs  von  neuen 
Metallen  angefertigt  werden  und  folgende  Ana- 
lyse ergeben: 

Kupfer   79,70  »/o 

Zinn   10,00  „ 

Blei   9,50  „ 

Phosphor   0,»0  n 

100,00  "/» 

Bronze  wird  zurückgewiesen,  wenn  die  Analyse 
Resultate  ergiebt,  die  aufserhalb  folgender  Grenzen 
liegen : 

Zinn      nnter  9     %,    über  11 
Blei  „     8      „        „     11  , 

Phosphor  „     0,7   ,        „      1,0  „ 

Bronze,  welche  0,5  °/o  andere  Bestandteile  als 
obenerwähnte  4  Kiemente  enthält,  wird  ebenfalls 
zurückgewiesen. 

Wie  sehr  sich  der  Locomotivbau  in  den  Ver- 


einigten Staaten  entwickelt  hat,  davon  geben 
einige  Zahlen  der  Baldwin- Werke  Zengnifs.  Die 
Fabrication  betrug: 


I.ocomotiveii 

1872 

« 

.  .  422 

1873 

• 

.  .  437 

1874 

• 

.  -  205 

1875 

• 

.  .  130 

1876 

.  .  232 

1877 

• 

.   .  185 

1878 

* 

,  .  989 

1879 

• 

.  .  298 

1880 

.   .  517 

1881 

.  .  554 

1882 

.    .  5*53 

(  6  000. 

I.ocomotivc  vollendet) 

1883 

• 

.  557 

i  7  000. 

* 

n 

) 

1884 

« 

.  .  4211 

1885 

.  .  242 

1886 

• 

.   .  550 

SCKHI. 

- 

n 

) 

1887 

• 

1888 

• 

.  .  737 

(  9  CHX). 

■• 

n 

) 

1889 

• 

.  .  827 

1890 

• 

(1 1  000. 

n 

1 

1891 

.   .  899 

1892 

.   .  731 

1893 

• 

.  .  772 

1894 

• 

.   .  313 

1 14  000. 

■■ 

II 

) 

181)5 

• 

.  .  401 

1896 

.  .  547 

(15  000. 

•• 

) 

1897 

.   .  501 

1898 

• 

.   .  755 

(16  000. 

w 

- 

) 

1 

.  .  901 

(17  000. 

) 

Selbstverständlich 

sind  in 

diese  Zahlen 

auch 

die 

kleineren  Maschinen  für  Hüttenwerke  und  dergl. 
eingeschlossen. 

Es  dürfte  interessiren,  die  jährliche  Leistungs- 
fähigkeit der  bedeutendsten  amerikanischen  Loco- 
motivfabriken  kennen  zu  lernen:         ,  ,,  


Baldwin  Locomotive  Works,  Philadelphia  .  .  1000 
Schenectady     ,,  „      Schenectady,  N.Y.  450 

Brooks  „  n      Dunkirk,  N.Y.    .  400 

Von  diesen  Werken  ist  jedes  leistungsfähiger 
als  irgend  eine  europäische  Locomotivfabrik. 
Aufser  diesen  sind  noch  9  bedeutende  Locomotiv- 
fabriken  dort,  die  für  ein  riesiges  Bahnnetz 
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Betriebsmittel  der 
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arbeiten,  das  au«  etwa  400  einzelnen  Bahn- 
gesellschaftcn  besteht,  anf  welchem  zusammen 
etwa  40  000  Locomotiven  laufen. 

Ein  wesentlicher  Factor  für  die  volle  Aus- 
nutzung der  Locomotiven  liegt  wohl  mit  in  der 
raschen  Einnahme  von  Kohlen  und  Wasser.  Be- 
sonders ersteres  hat  den  Amerikaner  dazu  gebracht, 
grofse  Kohlenvorrathsthfirme  zu  erbauen,  unter 


welche  die  Locomotiven  fahren  und  in  weniger 
denn  15  Minuten  ihren  Bedarf  an  Kohlen  ein- 
nehmen, wobei  der  Heizer  gleichzeitig  seinen 
Kost  in  Ordnung  bringt. 

Bevor  ich  weiter  gehe,  sei  es  mir  noch  ge- 
stattet, nachstehende  Tabellen  anzuführen,  die 
den  Fortschritt  im  amerikanischen  Locomotivbau 
veranschaulichen  sollen : 


P  ersonenzug-Loeomotivcn  (8  Rüder). 


J.hr    |  1860 

t870 

1880 

1800  IHM 

1900 

1900' 

1900" 

fvlinder-Purchmesser  und 

< Minder-  Inhalt  in  cbdm  . 
Treibraddurchmegser  in  m 
Dampfdruck  in  Atm.  .  . 
Heizfläche  in  i\m  .  .  .  . 
Adhiisionsgewicht  in  tons 
Betriebsgewicht  in  tona  . 

405X560 

72.14 
1,52 
7,03 

74,3 

17,2 

27,7 

405  X  610 
78,58 
1,67 
8,43 
83,7 
18.6 
29,5 

Güter 

430  X  610 
89,58 
1,73 
8,79 
100,3 
24,5 
36,3 

z  u  g  -  L  0  1 

455  X  610 
99,18 
1,83 
11,25 
125,3 
30,0 
46,3 

0  m  0  t  i  v 

510  X  610 
124.61 
1,98 
12,66 
183,9 
36,3 
54,4 

■  n. 

510  X  660 
134,82 
2,03 
14,76 
208,7 
40,8 
63,0 

520  X  660 
140,82 
2,16 
13,01 
193,9 
46,3 
78,7 

510  X  710 
145,04 
2,03 
14.76 
270,0 
60.3 
77.9 

Jahr 

iseo 

1870 

1880 

IHÖO 

1H96 

1000 

lflOO"* 

Cylinder-Purchmesser  u.  Hub  in  mm 

Cy  linder- Inhalt  in  cbdm  

Treibraddurchmesser  in  m  

Adhasionsgewicht  in  Tonnen    .  .  . 
Betriebsgewicht  in  Tonnen  .... 

460  X  500 

98,06 
1.37 
7.<K5 

88.2 

28,1 

31.7 

510  X  610 
134,61 
1,27 
8,43 
102,0 
36,3 
40,5 

510  X  610 
124,61 
1.32 
8,79 
119,0 
39,9 
48,3 

510  <  610 
124,61 
1,32 
11,25 
139,0 
50,8 
58,1 

560  X  710 
174.47 
1,32 
12,65 
213,0 
67.1 
72,5 

585  X  815 
219,06 
1,37 
14,76 
308.0 
»4,3 
104,0 

585  X  760 
204,27 
1,45 
14,76 
325,0 
87.6 
105,0 

In  diesen  Tabellen  ist  in  der  zweiten  Rubrik 
der  f ylinderinhalt  in  cbdm  (Litern)  aufgeführt. 
Nach  einer  alten  Regel  muTs  die  feuerberiihrte 
Heizfläche  in  qin  (wie  sie  hier  aufgeführt  ist) 
gröfscr  als  der  ('ylinderinhalt  (oder  Inhalt  des 
Hoehdruckcylinders)  sein,  damit  die  Maschine 
gut  Dampf  macht.  Bei  sehr  schnell  laufenden 
Maschinen  mnfs  dieses  besonders  der  Fall  sein, 
was  auch  bei  den  neueren  Personenzugmaschinen, 
anch  bei  den  Güterzngmaschinen,  auffällig  ist. 
Die  älteren  Güterzugmaschinen  werden  schwer 
haben  Dampf  halten  können.  Bei  den  Uiiterzug- 
Locomotiven  dürfte  heute  wohl  das  Maximal- 
gewicht erreicht  sein,  es  sei  denn,  die  Eisenbahn- 
Verwaltungen  entschlössen  sich  zum  Umbau  bezw. 
Verstärkung  des  Oberbaues  und  der  zu  befahren- 
den Brücken.  Jetzt  ist  man  schon  bis  zu  einem 
Achsdruck  von  24  bis  25  Tonnen  gekommen. 

Ich  gehe  nunmehr  zum  Wagenmaterial  über 
und  gebe  zunächst  eine  kurze  Schilderung  der 
Fahrzeuge,  die  für  den  Personenverkehr  in  Be- 
tracht kommen.  Im  Bau  und  in  der  Einrichtung 
der  sogenannten  Day-  Waders,  den  deutschen 
Personenwagen  gleichkommend,  hat  sich  wenig 
oder  gar  nichts  geändert.  Der  Amerikaner  liebt 
einmal  in  der  Fabrication  sein  „Standard"  und 
ist  davon,  wenn  ihn  die  Verhältnisse  nicht  durch- 
aus zwingen,  schwer  abzubringen.  Die  Wagen 
werden  faat  ohne  Ausnahme  mit  Dampf  geheizt 


nnd  durch  (Jas  erleuchtet.  Für  letzteren  Zweck 
liefert  die  Firma  .Julius  Pintsch  in  Berlin  die 
Installations-Einrichtungen. 

Was  die  elektrische  Beleuchtung  anbetrifft, 
so  kann  man  mit  ruhigem  Gewissen  sagen,  dafs 
dieselbe  aus  dem  Stadium  des  Versuches  noch 
nicht  herausgekommen  ist.  Man  hat  es  auf  drei 
Arten  versucht  und  zwar  1.  durch  Accumulatoren, 
2.  dadurch,  dafs  man  den  Dampf  der  Locomotive 
in  den  Gepäckwagen  leitete  und  dort  eine  Dampf- 
maschine in  Verbindung  mit  einer  Dynamo  betrieb, 
oder  endlich  3.,  indem  man  eine  Achse  eines 
jeden  Wagens  mit  einer  Dynamo  kuppelte  und 
dadurch  Strom  erzengte.  Aber  wie  man  auch 
vorging,  man  kam  stets  zu  dem  Resultat,  dafs 
die  elektrische  Beleuchtung  bei  weitem  theurer 
als  die  Gasbeleuchtung  war.  Ganz  gewaltig 
aufgeschwungen  hat  sich  allerdings  die  Aus- 
stattung der  sogenannten  Lnxnszüge,  oder,  wie 
der  Amerikaner  sie  bezeichnet,  „Limited  trains". 
Eine  Gesellschaft  will  die  andere  in  Comfort 
und  Schnelligkeit  überbieten.  Vom  Badezimmer 
und  Rasirsalon  an  ist  alles  vorhanden,  was 
dem  Reisenden  an  Bequemlichkeit  nur  geboten 
werden  kann.  (Schlufs  folgt.) 


*  Locomotive  Atlantic  Type  mit  weiter  Feuerbüchse. 
•*  Zehnräderige  Personenzug-Locomotivc  der  Lake 
Shore  Michigan  Southern  Railroad. 
Zwölfräderige  Locomotive. 
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Die  Grundlagen  zur  Roheisenerzeugung  im  südlichen  Ural.* 

Von  Alexander  Gouvy. 


Geographische  Lage.  Als  zam  südlichen 
Ural  gehörig  kann  man  alle  diejenigen  Werke 
rechnen,  welche  südlich  von  der  transsibirischen 
Eisenbahn  zwischen  dem  55.  und  53.  Breitengrad 
liegen ;  von  dem  53.  Breitengrad  ab  südwärts  be- 
finden sich  überhaupt  keine  Eisenwerke  mehr.  Alle 
diese  Eisenwerke  (s.  Fig.  1 )  wurden  auf  Grund  der 
dort  vorkommenden  Erzlager  errichtet  und  stammen 
die  ältesten  davon  aus  dem  Jahre  1750.  Als 
Brennstoff  kommen  bis  heute  nur  Holz  und  Holz- 
kohle in  Betracht,  da  Kohle  in  der  angrenzenden 
Kohlenformation  nicht  gefunden  wird  und  die- 


selbe auch  von  anderwärts  nicht  zugeführt  werden 
kann,  weil  keine  Eisenbahnen  zu  Gebote  stehen. 
Die  längs  der  Sibirischen  Eisenbahn  liegenden 
(Staats-)  Werke  von  Zlataust  und  Satka  können 
zu  den  mittel  uralischen  gezählt  werden,  ebenso 
diejenigen  von  der  Sim,  Ascha,  Hiniar  (Balaschow- 
sche  Werke»  und  von  Katuw  (Fürst  Bieloselsk- 
Bicloserski).  Als  eigentliche  stiduralische  Werke 
mufs  man  diejenigen  betrachten  ,  welche  voll- 
ständig aufserhalb  der  Eisenbahnverbindung  liegen, 
und  nur  von  diesen  soll  hier  die  Rede  sein.  Es 
sind  dies  folgende : 


Hochofenwerke  im  Sü  dural. 


Bezeichnung 
der  Werke 


Uesitzer 


Anzahl 

dar 
Hoch- 

ufen 


Jährlich« 
Fähigkeit  an  nohi 


in  Pud 


in  Tun »«n 


Bemerkungen 


Tirlean 


2 

Bjeloretzk  .  .  . 

3 

4 

Kaga   

5 

6 

Lapischtn  .  .  . 

7 

Avziuno- 

petrovsk   .  . 

8 

Lemeza  .  .  .  . 

9 

Archangelsk  . 

10 

11 

Woskressensk 

Bjeloretzker 
Gesellsehalt 


- 

Ges.  von  Den  is 

n 

Oes.  Ural-Wolga 
(jetzt  Kninarowo) 


Ufaer  Gesellseli. 
ChamotT  &  l'o. 
W.  A.  Paschkoff 


I 


■2 

1 

•1 
2 
1 


17 


»ooooo 


1  300  000 

640000 
4B0  000 

1  000  000 

i  oooooi) 


1  500  000 

800000 

1  100  000 
800  000 
360  000 


8  200 


21320 

7  380 

16  400 
164O0 


24  600 

13  120 

18  040 
1 3  1 20 

5  904 


0  350  000     IM  340 


Hauptbetrieb  ist  Puddeleixen.  Ceroentstahl, 
Verarbeitung  der  Stahlproduete  aus  Bje- 
loretzk. 

Aufserdem  zwei   Martinöfen ,  Puddelwerk 

und  verschieilene  Walzwerke. 
Hochofen  gebaut  1805. 
Aufserdem  Drahtzieherei  und  Nägelfabrik 

aus  Bjeloretzker  Stahl  und  Eisen. 
Kein  Nebenbetrieb. 

Erster  Hochofen  gebaut  1800,  zweiter  norh 

nicht  im  Betriet». 
Puddel-  und  Walzwerke  1807  aufser  Betrieb 

gesetzt.    Die  Hochöfen  vollständig  sei« 

1808  umgebaut. 
In  Betrieb  seit  1800.    Zweiter  Hochofen 

vorgesehen. 
Gebaut  1898. 
Gebaut  1802. 

Eigentlich  als  Nebenbetrieb  eines  bestehen- 
den Kupferwerks  betrachtet. 


Aus  dieser  Tabelle  geht  hervor,  dai's  die 
süduralischen  Hochöfen  jetzt  zusammen  9  Mil- 
lionen Pud  (rund  150  000  t)  Roheisen  erzeugen 
können,  und  so  lange  keine  Eisenbahnen  gebaut 
werden,  wird  diese  Ziffer  wohl  kaum  überschritten 
werden.  Zu  erwähnen  ist  jedoch  das  kürzlich 
aufgetauchte,  der  schlechten  Geschäftslage  wegen 
aber  wieder  fallen  gelassene,  Project  der  Erbauung 
von  Ferromanganhochfjfen  mit  Holzkohlenbetrieb 
im  südlichen  Theile  des  Urals;  die  Qualität  des 
dort  erzengten  Ferromangans  wäre  jedenfalls 
ganz  ausgezeichnet,  und  könnte  man  dank  der 
relativ  hohen  Verkaufspreise  diese  Producte  auch 
ohne  Eisenbahn  mit  Vortheil  auf  den  sndrnssischen 
Markt  bringen. 


•  Vortrag  gehalten  am  23.  März  1001  in  der 
.Eisenhütte  Düsseldorf'. 


Eisenerze.  Die  hauptsächlichsten  Eisen- 
orzlager (  Brauneisenstein)  im  Mittel-  und  Südural, 
als  deren  bedeutendstes  bis  vor  zwei  Jahren  das- 
jenige von  Bokal  (etwa  20  km  von  der  Bahn 
entfernt)  bekannt  war,  liegen  alle  in  der  Rich- 
tung des  Gebirges  selbst.  Hei  allen  Eisenwerken 
treten  dieselben  in  verschiedener  Mächtigkeit  und 
Qualität  zu  Tage;  besondere  Erwähnung  verdient 
die  Grube  Komarowo,  deren  Reichthum  vor  zwei 
Jahren  durch  die  genauen  Studien  des  Ingenieurs 
Kniest  Hardy  aus  Paris  festgestellt  wurde, 
und  die  mindestens  ebenso  reich  ist  als  das  oben 
erwähnte  Vorkommen  von  Bokal.  Gegen  Westen 
hin  finden  sich  wieder  andere  weniger  mächtige 
Brauneisenerzlager,  welche  nach  den  letzten 
Nachforschungen  in  der  Teufe  häufig  in  Spath- 
eisenstein  überzugehen  scheinen.  Auch  nach 
Osten  hin,  im  Gebirge  selbst,  treten  mittelgrofse 
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Lager  von  Brauneisenstein  ,  sowie  kleinere  von  zur  Grube  und  wohnen  zum  Theil  in  Arbeiter- 

Rotheisenstein  auf.    Tritt  man  weiter  in  die  Wohnungen,  meist  aber  in  provisorisch  erbauten 

sibirische  Ebene  ein ,  so  erhebt  Bich  dort  der  leichten  Hätten  oder  auch  Zelten. 
Erzberg  „Magnitnaja*  mit  reichem  Magneteisen-         Der  Preis  der  Erze  loco  Grube  stellt  sich 

stein ,  welcher  von  dem  Eisenwerke  Bjeloretzk,  auf  2  bis  3,50  Kopeken  f.  d.  Pud,  unterliegt  also 


Figur  1.    Lampion  der  Hüttenwerke  des  südlichen  Ural». 


jedoch  ebenso  wie  Komarowo  und  andere  nicht 
ganz  erforschte  Lager,  aus  Mangel  an  Transport- 
mitteln bis  jetzt  nur  in  unbedeutendem  Marse 
ausgebeutet  wird. 

Der  Brauneisenstein  von  Komarowo  nnd  Um- 
gegend fiihrt  Thonerde  und  Schiefer  als  Gangart : 
der  nebenstehende  theoretische  Querschnitt  ( Fig.  2) 
erklärt  die  Formation  genügend.  Da  die  Flötze, 
welche  gegenwärtig  abgebaut  werden,  meistens 
sehr  mächtig  sind  (6  bis  60  m)  und  mit  etwa 
18  0  einfallen,  so  wird  tiberall  Tagebau  angewendet. 
Derselbe  wird  treppenförinig  geführt  mit  etwa 
3  bis  4  m  Höhenabstand  zwischen  den  verschiedenen 
Etagen  (Fig.  3).  Bei  einigen  Gruben  sind  Klein- 
bahnen im  Betrieb,  meist  aber  wird  der  Transport 
mit  l'ferden  bewerkstelligt.  Der  Abbau  findet 
nur  in  den  Sommermonaten  statt.  Die  Arbeiter 
im  Sädural  sind  entweder  aus  der  Gegend  selbst 
oder  auch  vom  nördlichen  Ural ;  von  dort  kommen 
sie  sammt  ihrer  Familie  mit  Pferd  und  Wagen  | 


je  nach  der  Reinheit  des  Lagers ,  der  Quarz- 
haltigkeit  u.  s.  w.  bedeutenden  Schwankungen. 
Die  Hauptrolle  in  dem  Preise  des  Erzes  loco 
Fabrik  spielt  natürlich  der  Transport,  welcher 


Figur  2. 


je  nach   der  Entfernung  der  Gruben  von  den 
Hochöfen  das  Dreifache  des  Grnbenprei.se«  er- 
reichen  kann   und  bei  Magnitnajacr  Erz,  das 
I  85  km  weit  mit  Pferden  transportirt  wird,  noch 
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viel  mehr  betrügt.    Der  Preis  des  Erzes  auf 
der  Grube  ergiebt  sich  aus  folgender  Einzel- 
berechnung. Kop.k.n  f.d.Pud 
Eigentlicher  Abbau,  Arbeitslöhne  .    von  1,20  bis  2,30 

Rösten  0,26  „  0,25 

Löhne  der  Aufseher  und  Meister   .     „  0,20  R  0,30 

Dynamitkosten   *  0,05  „  0,20 

Material-  und  Lebensmittelzufuhr  .  „  0,15  „  0,16 
Verschiedenes   ,  .      .   0,05  „  0,10 

zusammen  .  .  .    von  1,90  bis  3,30 

Hierzu  kommt  die  Fracht  zur  Fabrik  je 
nach  der  Entfernung.  Die  Verfrachtung  erfolgt 
nur  im  Winter  mit  Schlitten ;  hierbei  beauf- 
sichtigt ein  Mann  immer  3  bis  5  Pferde,  von 
welchen  jedes  einspännig  je  nach  Witterung  und 
Wegeprotil  25  bis  50  Pud  (rund  400  bis  800  kg) 
schleppen  kann. 

Interessant  ist  das  alte 
Röstverfahren,  nach  welchem, 
da  das  Holz  noch  relativ  billig 
ist,  eine  grofse  Plattform  aus 
Hrennholz  hergestellt  und  auf 
diese  das  Erz  einfach  direct 
von  der  Grube  gestürzt  wird. 
Das  Rösten  dieses  Brauneisen- 
steins bezweckt  eigentlich  nur 
das  Trocknen  des  eingeschlos- 
senen Thones,  welcher  dann 
beim  Brechen  abfallt.  In  sehr 
wenigen  Fällen  und  nur  bei 
Hutten  nahe  der  Grube  wird 
auf  der  Hütte  selbst  in  Schacht- 
öfen geröstet;  auf  der  Inzer- 
hütte  besteht  sogar  ein  kleiner 
Röstofen  mit  HochofengaB,  der 
aber  selten  in  Betrieb  kommt. 

Forstwesen.  Die  für 
den  Hochofenbetrieb  haupt- 
sächlich in  Betracht  kommen- 
den Holzarten  des  Urals  sind 
in  erster  Linie  die  Kiefer  und 
die  Birke;  Buchen  giebt  es  im  Ural  nicht,  da 
dieser  Baum  die  klimatischen  Verhältnisse  des 
Urals  nicht  verträgt.  Dagegen  wächst  dort, 
wo  die  genannten  besseren  Holzarten  verschwinden, 
die  Aspe  (Zitterpappel)  wie  Unkraut,  ferner 
auch  die  Linde,  welche  dem  Hochofenleitor  schon 
manche  trübe  Stunde  bereiteten.  Von  den  an- 
deren in  geringerer  Zahl  vorkommenden  Arten 
sollen  noch  erwähnt  sein:  die  Fichte  und  die 
Tanne,  welche  meist  als  Bauholz  benutzt  werden, 
die  leider  nur  selten  anzutreffende  Eiche,  Ahorn, 
Ulme  u.  s.  w. 

Was  die  Forstdomänen-Verhältnisse  anbelangt, 
so  kann  man  vom  hüttenmännischen  Standpunkte 
aus  drei  Arten  von  Domänen  unterscheiden 
und  zwar: 

1.  Die  den  Hüttenwerken  in  vollem  Besitz- 
thum gehörigen  Werksdomänen ,  welche  durch 
Angestellte  der  Hütte  geleitet  und  ausgebeutet 


werden.  Noch  vor  einigen  Jahren  konnte  man 
solche  von  den  Holzhändlern  noch  nicht  zu  sehr 
verdorbene  Domänen  zu  6  bis  9  Rubel  für  die 
Dessätine*  von  den  Besitzern  kaufen;  jetzt  aber 
stehen  die  Preise  schon  auf  20  bis  25  Rubel 
und  werden  mit  der  Verwirklichung  der  Eisen- 
bahnprojeetc  sicher  noch  steigen.  Der  Betrieb 
dieser  Forste  wird  von  den  Staatsförstern  con- 
trolirt;  auch  müssen  Betriebspläne  aufgestellt 
und  von  der  Forstbehörde  des  Gouvernements 
anerkannt  werden. 

2.  Die  Staatsforste,  deren  Einrichtung  meistens 
von  der  Staatsförsterei  aufgestellt  und  deren 
Betrieb  nach  der  eventuellen  Verpachtung  au 
Hüttenwerke  ebenfalls  von  dem  Staatsförster  con- 
trolirt  wird.  Bei  einem  solchen  bis  zu  90  Jahren 
gültigen  Pachtverhältnisse   wird   ein  gewisser 


Fisfur  3.    Erzbergbau  zu  Komormvn. 

Pachtzins  nach  der  verbrauchten  Holzmenge  und 
nach  der  jährlichen  Nutzungsfläche  erhoben. 
Dieser  Pachtzins  beträgt  gegenwärtig  im  Südural 
1  R.  f.  d.  Cubiksaschen  *•  und  geschieht  die 
Abrechnung  jährlich  nach  Berechnung  der  auf- 
gestapelten Vorräthe.  Für  Bauholz  enthaltende 
Flächen  dieser  Staatsforsten  bestehen  specielle 
Bedingtingen  und  behält  sich  der  Staat  den  Verkauf 
dieses  Holzes  meistens  selbst  vor. 

3.  Die  Baschkirenwälder.  Diese  bilden  im  süd- 
lichen Ural  die  Hauptquclle  an  Kohlholz  für  die 
dortigen  Hüttenwerke.  Diese  Forste  wurden  früher 
unter  Katharina  II.  den  Baschkiren  überlassen  und 
Bollen  von  denselben  unter  Aufsicht  der  Staats- 
|  förster  ausgebeutet  werden.  Dafs  hierdurch  eine 
arge  Mifswirthschaft  Uber  die  riesig  ausgedehnten 


♦  1  Dessätine  =  1,0910  ha. 

••  1  Cubiksaschen  —  9,725  (also  beinahe  10)  rbm. 
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Forste  herbeigeführt  wurde,  int  einleuchtend. 
Den  Hüttenwerken  wurden  jährliche  Nutzungs- 
flächen  abgegeben,  aber  ein  planmäßiges  Abholzen 
fängt  erst  jetzt  an  durchgeführt  zu  werden.  Da 
die  Wälder  aus  vielen  Dörfern  bestehenden  Ge- 
meinden gehören,  ist  die  Aufsicht  jedoch  fast  un- 
möglich (Fig.  4).  Der  Baschkire  wohnt  im  Winter 
im  Dorfe  in  den  ans  Holz  gebauten  Häusern,  im 
Sommer  aber  baut  er  sich  in  den  Wäldern 
hölzerne  „  Villen "  ;  nur  gegen  Osten  zu  ist  eine 
Art  Kirgisenzelt  gebränchlich.  Um  die  Dörfer 
hernm  kommt  kein  Baum  zum  Auswachsen.  Die 
frei  im  Walde  umherlaufenden  Pferde  und  Kühe 
zertreten  den  Nachwuchs  oder  fressen  ihn  an ; 
dazu  kommeu  im  Juli  und  August  die  Wald- 
brände, gegen  welche  es,  wegen  der  grofsen 
Entfernungen  und  ans  Mangel  an  Gräben  und 


Figur  4.  Baschkirengruppo. 

Srhnensen,  keine  Kettung  giebt.  In  solchen 
Baschkirenwäldern,  welche  zu  keinem  Eisenwerks- 
bezirk gehörten,  hatten  die  Holzhändler  bisher 
ziemlich  freie  Hand  und  riesigen  Verdienst.  Aber 
auch  die  Hüttenwerke  griffen  bei  Vergröfsernng 
ihres  Betriebes  und  aus  Scheu  vor  weiten  Holz- 
transporten oft  zu  Uebcrhauungentiber,  um  so  eher, 
als  die  staatliche  Aufsicht  häufig  nicht  ausgeübt 
wurde  oder  ausgeübt  werden  konnte.  In  den 
letzten  Jahren  ist  in  dieser  Beziehung  jedoch 
für  den  Staat  Vieles  besser  geworden;  das  Holz 
kommt  den  Werken  theurer  zu  stehen,  die  Holz- 
händler verdienen  weniger  oder  ziehen  sich  von 
den  Verpachtungen  immer  mehr  zurück.  Anderer- 
seits wird  der  Wald  mehr  geschont  und  kommt 
auch  endlich  das  Princip  der  Wiederaufforstung 
zur  Geltung. 

Die  Verpachtung  der  Baschkirenforste  ge- 
schieht unter  Aufsicht  der  Behörde  und  unter 


Verlesung  der  Pachtbedingungen  erst  in  russischer, 
dann  in  baschkirischer  Sprache.  Zu  solchen  Ver- 
pachtungen finden  sich  oft  über  3000  bis  4000 
Baschkiren  aus  40  bis  50  Dörfern  ein;  je  10 
bis  30  Einwohner  haben  das  Kecht,  einen  Ver- 
treter mit  der  Unterschrift  zu  betrauen.  Man 
kann  sich  eine  solche  Versammlung  schwerlich 
vorstellen,  wenn  man  sie  nicht  gesehen  hat.  In 
den  Pachtcontracten,  welche  für  12  bis  24  und 
selbst  bis  50  Jahre  geschlossen  werden,  wird 
der  Holzhauerlohn  meist  im  voraus  angesetzt, 
da  die  Baschkiren  bis  zn  einer  gewissen  Grenze 
das  Vorrecht  haben,  im  eigenen  Walde  für  die 
Hüttenwerke  zu  arbeiten.  Anfserdem  ist  eine 
Abgabe  f.  d.  Dessätine  oder  auch  f.  d.  Cubik- 
saschen  vorgesehen,  welche  Abgabe  in  die  Ge- 
meindekasse zur  Zahlung  der  Steuern,  sowie  znr 
Erhaltung  der  Moscheen  und 
Schulen  fliefst.  Diese  Abgabe, 
welche  früher  sehr  niedrig  war, 
wurde  in  den  letzten  Jahren 
durch  den  starken  Zndrang  zu 
den  Verpachtungen  sehr  gehoben 
und  beträgt  jetzt  5  bis  11  Ru- 
bel pro  Dessätine  jährlicher 
Nutzungsfläche  je  nach  Be- 
schaffenheit des  Waldbestandes 
oder  auch  25  Kopeken  bis 
1  Rubel  f.  d.  Doppelsaschen 
(20  cbm)  Brennholz  je  nach 
Holzart.  Für  Bauholz  gelten 
immer  besondere  Bedingungen 
und  Tarife,  welche  in  den  Con- 
tracten  ebenfalls  vorgesehen 
werden  müssen.  Dafs  bei  dieser 
Organisation  die  Aufgabe  der 
Werksleitungen  bezüglich  der 
Versorgung  der  Hütten  mit 
Holz  keine  leichte  ist,  wird 
einleuchten ,  um  so  mehr  als 
der  mit  den  Baschkiren  ge- 
schlossene C'ontract  auch  noch  von  der  Behörde 
genehmigt  werden  mufs,  bevor  er  in  Kraft  tritt. 

Holzverkohlnng.  Bei  der  Holzverkohhmg 
tritt  die  technische  Frage  wieder  in  den  Vorder- 
grund und  sie  spielt  sogar  in  den  uralischen 
Kreisen  eine  wichtige  Rolle.  Vor  zwei  Jahren 
wurde  bei  Zlataust  eine  Versuchsstation  von 
Staats  wegen  errichtet  nnd  diese  hat  schon 
höchst  interessante  Resultate  aufzuweisen ,  wir 
können  aber  hier  nicht  darauf  eingehen.  Bis  in 
die  letzten  Jahre  wurde  bei  einigen  Hochofen- 
werken das  Holz  von  den  Baschkiren  oder  auch 
von  den  russischen  Werksarbeitern  noch  ohne 
jede  Beaufsichtigung  goschnitten,  in  beliebiger 
Länge,  wie  es  gerade  ging,  zu  einer  Art  Meiler 
aufgestapelt  und  so  verkohlt.  Bei  einem  solchen 
Verfahren  war  das  Ausbringen  natürlich  sehr 
gering  und  der  Forst  wurde  vollständig  ruinirt. 
Man  nannte  dies  die  Kohlung  in  „Kabanen", 
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daher  die  Bezeichnung  „Kabantschik",  welche 
heute  noch  den  Kühlern  beigelegt  wird. 

Meilerkohlung  wird  heute  allenthalben  be- 
trieben, es  reichen  aber  die  hierzu  notwendigen 
Arbeitskräfte  nicht  ans;  deshalb  mnfsten  die 
Hüttenwerke,  obwohl  die  Meilerkohle  im  Hoch- 
ofen besser  ist  als  Ofenkohle,  doch  meist  zum 
Kohlungsofen  übergehen.  Diese  Oefen  sind  recht- 
eckig mit  Gewölbe,  atiB  Rothziegel  gebaut  und  mit 
zwei  oder  vier  hölzernen  Schloten  an  den  Ecken 
versehen.  Eine  gufseiserne  Thür  dient  znm 
Füllen  und  Ausladen,  wahrend  um  Hoden  ein 
Feuerungskanal  angeordnet  ist.  Die  Oefen  kommen 
meist  in  zwei  Gröfsen  vor,  ein  kleinerer  von 
4  Cubiksaschen  Fassungsranm  und  ein  gröfserer,  der 
in  letzter  Zeit  vom  nördlichen  Ural  ans  eingeführt 
wurde,  von  8  Cubiksaschen.  Der  grofse  Ofen 
hat  eine  innere  Lange  von  10,50  in,  eine  Breite 
von  5,50  m,  und  eine 
Höhe  von  der  Sohle 
zu  dem  Gewölbe  von 
2,50  m;  ein  Bretter- 
dach überdeckt  das 
Ganze,  und  die  höl- 
zernen Ständer  dieses 
Daches  dienen  als  Ar- 
matur des  Mauer- 
werks. Während  bei 
Mcilerkohlnng  die  Zu- 
fuhr des  Holzes  keine 
grofse  Schwierigkeit 
bietet,  ist  dies  bei 
Ofeukohlung  eine  an- 
dere Sache.  Die  Oefen 
werden  meist  in  mög- 
lichst grofsen  Gruppen 
—  zur  Verminderung 
der  Aufsichtskosten 
und  der  Löhne  —  un- 
ter besonderer  Berück- 
sichtigung der  Bodenvorhältnisse  und  der  Wald- 
bestände  errichtet.  Das  rohe  Kohlholz  wird  von 
den  Stapelplützen  ans  mit  Pferden  meist  im 
Winter  den  Oefen  zugeführt.  Wo  es  möglich 
ist,  wendet  man  die  Trift  mit  Fangrechen  nach 
Tiroler  Art  an.  Es  können  dann  je  nach  dem 
Bestände  der  Wälder,  welche  der  Flufs  und 
dessen  Nebenbache  durchlaufen,  Oefen  in  Gruppen 
von  10,  2<>,  5(i  und  mehr  errichtet  werden,  und 
zwar  müssen  sie  dem  Hochofenwerk  so  nahe 
als  möglich  gelegen  sein.  Je  gröfser  die  Er- 
zeugung der  Hochofen  werke  ist,  desto  schwieriger 
gestaltet  sich  natürlich  der  Kolliungsbetrieb.  Mehr 
und  mehr  wird  auch  die  Notwendigkeit  der 
Erbanung  von  Kohlensrhnppen  sowohl  hei  den 
Kohlungsöfen  wie  bei  den  Hochöfen  selbst  ein- 
gesehen, zumal  die  einmal  mit  Wasser  getränkte 
Holzkohle  dieses  Wasser  nicht  so  leicht  im  Hoch- 
ofen ahgiebt,  als  man  vielleicht  glauben  könnte, 
und  beim  Niedergang  der  Gichten  die  Bildung  von 


Figur  5. 


Hütte  von  Avzin 
vor  «lein 


Wasserdampf  die  Kohlenstücke  sprengt  nndaufser- 
dem  Wasserstoff  erzengt  wird. 

Sowohl  von  den  Meilerstätten,  wie  von  den 
entfernteren  Ofengruppen,  geschieht  der  Trans- 
port der  Holzkohle  nur  im  Winter,  da  im 
Sommer  die  Wege  zu  schlecht  sind.  Jedes 
Pferd  zieht  einen  Korb  aus  Holzgeflecht,  welcher 
ungefähr  das  normale,  aber  je  nach  den  Hütten- 
werken verschiedene,  Mafs  des  sogenannten  „Ko- 
robsu  besitzt  und  nach  Augenmafs  des  Aufsehers 
in  der  Fabrik  empfangen  wird.  Ein  „Korob" 
oder  Korb  fafst  rund  20  hl  und  der  Transport 
desselben  kostet,  je  nach  der  Entfernung,  3  bis 
4  Kopeken  f.  d.  Werst.*  Die  Verfrachtung  spielt 
also  wie  für  das  Erz  so  auch  für  die  Kohle  eine 
Hauptrolle,  ein  Uebelstand.  dem  nur  der  Bau 
von  Eisenbahnen  abhelfen  kann.  Ks  mögen  hier 
zur  Orieutirung  nur  zwei  Beispiele  von  Selbst- 
kosten der  Kohle  im 
südlichen  Ural  ange- 
führt sein,  wobei  zu  be- 
merken ist,  dafs  das 
Ausbringen  an  Kohle 
in  Oefen  zwar  gröfser 
ist  als  in  Meilern,  da- 
gegen die  Meilerkohle 
im  Hochofen  besser  ist 
als  Ofenkohle,  da  letz- 
tere weniger  reinen 
Kohlenstoff  und  mehr 

flüchtige  Bestand- 
teile enthält  als  Br- 
iten; außerdem  än- 
dert sich  das  Aus- 
bringen mit  der  Holz- 
art sehr  bedeutend 
und  hängt  auch  von 
der  Dauer  der  Koh- 
lung, der  Feuchtigkeit 
des  Holzes,  u.  s.  w.  ab. 


nopetrovsk  im  Jahre  1897 
Pinnau. 


Auslagen 
f.  (1.  Cubiksaschen  Holz 


Holzhauerlöhne  .... 
Aligabe  f.  d.  Cub.-.Sasch. 
Transport  zu  den  Meilern 
,,  zum  Wasser 
Triftun^sspcsen  .... 
Ausziehen  u.  Aufstapeln 
Kiihlerlöhne  und  all- 
gemeine Uukostcu  .  . 

Zus.  f.  d.  Cuh.-Sasch.  Holz 

Ausbringen  tn  Kohle 
i  Korol»  f.  d.  Cuh.-Sasch.) 
Preis    des   Korobs  am 
Knhlungsplatze  .  .  . 


M*il  rlcoliU 


1,5K 
0,90 
<>.<>u 
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1- 
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1.50  2.— 


8,90 


,40 


2.5 


Of-nkohle  mit 
Tr  flaoltR« 


1.50 

0.  30 

1,  — 
0.50 
0.50 


2,40 
1 - 

1 - 

0,80 


0,80  0,80 


4,li0 


3,0 

1,54  bis  2,67 


1,56  bis  2,92 

Natürlich  spielt  nun  der  Transport  zur  Fabrik 
eine  Hauptrolle,  da  die  Entfernungen  für  Ofen- 
gruppen   meist   2  bis  10  Werst   betragen  und 


•  1  Werst  -  1,007  km. 
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f.  d.  Korob-Werst  4  und  5  Kopeken  berechnet 
werden;  bei  Meilerstälten  in  Entfernungen  von 
10  bis  40  und  sogar  50  Werst  mufs  der  Durch- 
schnittepreis f.  d.  Korob-Werst  sogar  mit  3,5  Ko- 
peken berechnet  werden.  So  kommt  endlich 
je  nach  der  Lage  der  Forste,  den  Arbeiter- 
verhältnissen, den  jeweiligen  Käferpreisen  u.  s.  w. 
ein  Kohlenpreis  loco  Hochofen  von  durchschnittlich 

3  20 

3,20  Kübel  f.  d.  Korb  oder  rund   '     -=  0.1 6  Rbl. 

20 

f.  d.  Hektoliter  heraus.  Erwähnt  »ei  noch,  dafs 
das  Gewicht  eines  Korbs  je  nach  dem  ver- 
wendeten Holze  und  der  Feuchtigkeit  der  Kohle 
zwischen  16  Pud  (Kieferkohle)  bis  25  Pud  (Eichen-, 
Birkenkohle)  und  noch  mehr,  schwankt. 

Bei  der  Errichtung  von  Holzkohlenhochöfen 
spielt  also  sowohl  das  Vorhandensein  von  Erz 
als  auch  die  möglichst  billige  Beschaffung  der 
Holzkohle  eine  wichtige  Rolle.  Von  der  ge- 
gebeneu Waldfläche 
und  den  Waldbestän- 
den,  von  den  vorhan- 
denen Holzarten  und 
dem  damit  enge  zu- 
sammenhängenden 
Ausbringen  an  Roh- 
eisen f.  d.  Korb  Kohle, 
hängt  somit  die  Erzeu- 
gnngsfähigkeit  einer 
solchen  Eisenhütte  ah. 
Fafst  man  nur  die 
Roheisenerzeugung , 
ohne  jedweden  andern 

Betriebszweig  ins 
Auge,  so  ergiebt  sich, 
dafs,  z.  B.  um  10  Mil- 
lionen Pud  Roheisen 
zu  erzeugen ,  allein 
eine  Waldfläche  nach 
folgender  Berechnung 

nothwendig  ist,  wenn  man  die  Forste  nicht  einer 
Ueberhauung  aussetzen  will :  Das  auf  einer  Dessä- 
tine befindliche  fällbare  Kohlholz  kann  mit  lHt'ubik- 
saschen  angenommen  werden ;  rechnet  man  ein  Aus- 
bringen bei  der  Kohlung  von  2,5  Korb  auf  den 
Cubiksaschen ,  so  ergiebt  dies  45  Korb  Kohle. 
Im  Hochofen  kann  man  jetzt  17  Pud  Roheisen- 
erzeugung f.  d.  Korb  Kohle  im  Durchschnitt 
annehmen ,  so  erhält  man  auf  die  Dessätine  Ab- 
triebsfläche 765  Pud  Roheisen.  Die  durchschnitt- 
liche Umtriebszeit  kann  mit  60  Jahren  berechnet 
werden ,  so  dafs  für  diese  765  Pud  Roheisen 
60  Dessätinen  nothwendig  sind.  Für  die 
10000  000  Pud  oder  164  000  t  des  südlichen 

l'ral  braucht  man  somit  ^°?*^000  =  13  075  Des- 

/ 1,.> 

sik  t  inen  jährlicher  Abtriebsfläche  oder  einegesaramte 
Forstdomänenfläche  von  Minimal  13072  X  = 
784  320  Dessätinen  d.  h.  etwa  863  000  ha  Wald- 
flärhe.     Diese    Zahlen   sind  selbstverständlich 


nur  für  den  Südural  und  für  mit  Baschkiren- 
wäldern  arbeitende  Fabriken  gültig,  da  der 
Waldbestand  sehr  verschieden  sein  kann  und 
die  Umtriebszeit  je  nach  den  überwiegenden 
Holzarten  zwischen  40  und  100  Jahren  schwankt. 

Hochöfen  und  Hütten  ei  nrichtungen 
(  Figur  5  bis  8).  Wollte  ich  dieses  Kapitel  nur  an- 
nähernd erschöpfend  behandeln,  so  wäre  dies  hier 
unmöglich,  und  mufs  ich  mich  daher  auf  einige 
allgemeine  Mittheilungen  beschränken. 

Die  Hochofen-Profile  werden  verschieden  ge- 
wählt und  geben  auch  sehr  verschiedene  Resultate 
je  nach  der  Erz-  und  Kohlengattung,  nach  der 
Führung  des  Ofenganges,  der  Windtemperatur,  den 
Gebläsemaschinen  u.  s.  w.  Die  alten  Oefcn  hatten 
sehr  engen  Herd,  breite  Rast  mit  einer  Höhe 
bis  zu  15  m;  heute  geht  man  zu  breiteren  Herden, 
mehr  cvlindrischen  Profilen  und  Höhen  von  17 


und  sogar  18  ni  über 


Figur  6.    Dervissehe  Honhöfen  (Inzerhütte). 


für  Holzkohle  scheinet 
18  m  ein  Maximum  zu 
sein,  über  welches  man 
praktisch  nicht  hinaus- 
gehen sollt«.  Einzelne 
Werke  bauen  die  Oefen 
freistehend  mit  Blech- 
mantel (Fig.  6),  wel- 
cher das  Gichtplateau 
mit  gedeckter  Kuppel 
trägt;  andere  haben 
den  im  G  ebäude  stehen 
den  Ofen  beibehalten 
so  dafs  der  Ofen  im 
Inneren  des  Gebäudes 
freisteht,  der  Uicht- 
apparat  aber  und  die 
meistens  seitlich  an- 
gebrachten Gasfänge 
auf  dem  auf  den  Ge- 
bäudemauern  ruhen- 
den Gichtplateau  auf- 
gehängt sind  (Fig.  5  und  7).  Als  Gichtapparate 
wurden  im  Ural  alle  möglichen  complicirten  Systeme 
angewendet,  wir  haben  dagegen  immer  den  ein- 
fachen Parryschen  Trichter  vorgezogen ,  mit 
welchem  dieselben  Resultate  erzielt  wurden  wie 
mit  allen  anderen  complicirteren  und  thenreren 
Apparaten.  Einige  WTerke  behalten  noch  das 
Gichten  mit  der  Hand  auf  offener  Gicht  bei. 

Fast  überall  sind  noch  eiserne  Winderhitzer 
mit  stehenden  oder  aufgehängten  Röhren  in 
Anwendung;  nur  in  Avzianopetrovsk,  später  in 
Lemeza,  habe  ich  vor  drei  Jahren  die  ersten 
Cowperapparate  im  südlichen  Ural  errichtet ; 
dann  folgte  das  Werk  Archangelsk  (Figur  8), 
welches  ebenso  wie  das  von  Lemeza  vor  etwa 
einein  Jahre  in  Botrieb  kam.  Der  ökonomische 
Vortheil  der  steinernen  Winderhitzer  gegenüber 
den  gufseisernen,  welcher  für  Holzkohlenbetrieb 
Öfter  bestritten  wurde,  hat  sich  deutlich  heraus- 
gestellt; man  arbeitet  in  Avzianopetrovsk  mit 
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550  bis  650°  C.  Windtemperatur ,  was  für  die 
Erzeugung  von  siliciumhaltigem  Gießereiroheisen 
von  höchstem  Werthe  ist. 

Zur  Dampferzengung  wenden  die  meisten 
Werke  sogenannte  Batteriekessel  an;  L'ornwall- 
kesael  sind  zu  schwer  zu  transportiren,  dagegen 
habe  ich  in  Avzianopetrovsk  und  Leuieza 
nur  Babcock-  und  Wilcox-Röhrenkessel  von  je 
120  qm  Heizfläche  in  Anwendung  gebracht,  da 
unter  anderen  Vortheilen  weniger  Erhaltungs- 
kosten erwachsen,  ein  höherer  Dampfdruck  erzielt 
wird  und  auch  die  Kesselelemente  leicht  trans- 
portirt  werden  können. 

Die  Gebläsemaschinen  sind  in  den  neueren 
Werken  für  Dampfbetrieb  eingerichtet;  nach  und 
nach  kommt  man  auch  im  Ural  zur  Ueberzeugung, 
dafs  ein  guter  Hochofengang  starke  Gebläse- 
maschinen  erheischt.    Aeltere  Hochöfen  arbeiten 
noch  zum  Theil  mit  Wasserrad  oder  Turbinen- 
antrieb ;  dies  ist  aber  bei  gut  eingerichtetem  Gas- 
fang, steinernen  Wind- 
erhitzern  und  ökono- 
mischen Dampfkesseln 
und  Maschinen,  wodurch 
Hochofengas  allein  zum 
ganzen    Betrieb  ge- 
nügt, nicht  mehr  not- 
wendig.* 

Die  Zufuhr  der  Roh- 
materialien zur  Gicht 
findet  in  einigen  alteren 
Werken  noch  mittels 
Pferden  auf  hölzernen 
aufsteigenden  Brücken 
statt  (siehe  Figur  5); 
sonst  aber  kommen  seit 

längerer  Zeit  auch  bei  einigen  Hochöfen,  welche 
am  Gebirge  liegen,  Gichtbrücken  mit  Hand- 
wagenbetrieb vor  (Lemeza,  Zigaza,  v.  Der- 
vis),  bei  anderen  Wassertonnenaufzüge  (Uz- 
jan,  Bjeloretzk,  Archangelsk)  oder  noch  besser 
Dampfaufzüge  mit  Seiltransmission  (Avziano- 
petrovsk). 

Es  würde  zu  weit  führen,  wollte  ich  noch 
die  Gaswaschapparate,  die  Formen  und  Düsen, 
die  Ziegelerzeugung  u.  s.  w.  berühren. 

Roheisenerzeugung.  Je  nach  der  Qualität 
der  Erze  und  der  Kohlen,  sowie  der  Gröfse  der 
Hochöfen ,  erreicht  man  für  den  Hochofen  im 
südlichen  Ural  1000  bis  2500  Pud  (d.  h.  16  bis 
41  tons)  tägliche  Erzeugung,  während  der  Cubik- 
inhalt  dieser  Hochöfen  zwischen  33  und  130  cbm 
schwankt.  Ein  neuer  für  die  Hütte  Bjeloretzk 
projectirter  Hochofen  mifst  145  cbm;  seine  Höhe 

*  Die  Gebläsemaschinen  in  Avzianopetrowsk  und 
Lemeza  wurden  von  der  Märkisehen  Maschinenfabrik 
in  Wetter  a.  d.  Ruhr  geliefert  und  arbeiten  mit  25  Um- 
drehungen für  einen  Ofen,  können  aber  eventuell  mit 
50  Umdrehungen  für  zwei  Hochöfen  arbeiten. 


beträgt  aber  nur  17  m.  In  allen  Werken  kommt 
ausschliefslich  Brauneisenstein  mit  48  bis  58°/o 
Eisengehalt  zur  Verwendung.  Eine  Ausnahme 
hiervon  macht  Bjeloretzk,  wo  etwa  */8  Magnet- 
eisenstein mit  64  °/o  Eisengehalt  gegichtet  wird. 
Der  Kohlensatz  beträgt  meistens  1  Korb ,  in 
den  letzteren  gröfseren  Oefen  jedoch  1  Vt  Korb. 
In  24  Stunden  werden  (JO  bis  SO  Gichten  auf- 
gegeben. 

Die  meisten  Werke  des  Südurals  erblaseu 
graues  Roheisen,  da  bekanntlich  mit  dem  schwachen 
Mangangehalt  der  Erze  die  regelmäfsige  Erzeugung 
weifsen  Roheisens  im  Holzkohlonhochofen  nicht 
angeht.  Das  im  vorigen  Jahre  vom  Vortragenden 
errichtete  Werk  Lemeza  erzeugt  dagegen  nur 
weifaes  und  halbgraues  Roheisen,  da  die  Erze 
durt  sehr  manganhaltig  sind.  Alle  snduralischen 
Hütten,  anfser  denjenigen  der  Bjeloretzker  Ge- 
sellschaft, deren  Hauptwerk  Bjeloretzk  ist,  er- 
,  zeugen  nur  Roheisen  (siehe  Tabelle).    Die  Bjelo- 


Figur  7.    Bjeloretzker  Hütte. 

|  retzker  Werke  besitzen  aufser  Hochöfen  noch 
Martinöfen,  Puddelöfen  und  mehrere  Walzwerke 
für  Feinblech,  Draht  und  Handelseisen  (siehe 
Figur  7).  Bis  znm  Jahre  1897  bestanden  auch 
noch  in  Avzianopetrovsk  sehr  alterthümliche 
I'uddel-  und  Walzwerke,  welche  behufs  Ver- 
gröfserung  der  Roheisenerzeugung  und  wegen 
des  grofsen  Holzverbrauchs  bei  solchen  Be- 
trieben abgetragen  wurden.  Es  sei  nochmals 
daran  erinnert,  dafs  die  initteluralischen  Werke, 
welche  an  der  Sibirischen  Bahn  liegen ,  hier 
nicht  in  Betracht  gezogen  wurden.  Auf  einigen 
derselben  besteht  ein  ziemlich  ausgedehnter 
Walzwerksbetricb;  in  Kataw  besteht  eine  gröfsere 
Bessemeret  und  sind  die  Hochöfen  deshalb 
auch  schon  seit  mehreren  Jahren  mit  Whitwell- 
apparaten  versehen. 

Stellt  man  nun  die  Selbstkosten  des  Ruheisens 
auf  den  Fabriken  selbst  zusammen,  so  findet 
man,  dafs  dasselbe  von  30  bis  50  Kopeken 
f.  d.  Pud  zu  stehen  kommt,  und  zwar  vertheilen 
sich  die  FacMren  dieser  Selbstkosten  ungefähr 
wie  folgt : 
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Rohmaterial  (Krze,  Kalkstein)  . 
Brennstoff  (Holzkohle)  .... 

Arbeitslohn  

Erhaltung  nnd  Reparaturen  .  . 

Bruttopreis  

Allgemeine  l'nkosten  

Zusammen  f.  d.  Pud  .... 
oder  f.  d.  Tonne  Rubel* 
=  in  Mark  f.  d.  Tonne 


Minimal- 

prai« 
Knpaken 

10 
15 

3 

1 


Maximal- 

prai« 
Kopakao 

13 
20 

5 

2 


29 
10 


40 
10 


39 

Ruhal 

23.80 
.# 


50 
RubM 
30,50 

M 


51,41  u.  65,88 


Wären  diese  Hochofenwerke  an  Eisenbahnen 
gelegen,  80  könnte  man  durch  den  Verkauf 
des  Roheisens  einen  beträchtlichen  Gewinn  er- 
zielen ;  dies  ist  aber  leider  nicht  der  Fall  und 
spielt  hier  wieder  die  Verfrachtung  des  Roheisens 
zu  den  Verbrauchsstellen,  für  solche  Hüttenwerke, 
welche  keine  Puddelöfen  oder  Stahlwerke  be- 
sitzen, eine  totem  wichtige  Holle. 


Figur  8.    Hütte  von  Archangelsk. 


Aufser  den  schon  bezeichneten  Bjeloretzker 
Werkcn  erzeugen  also  alle  anderen  süduralischen 
Werke  nur  Roheisen,  welches  auf  dein  Flusse 
Bjelaja  mittels  Harken  verfrachtet  wird.  Die 
Hochöfen  von  Archangelsk  und  Lemeza  befinden 
sich  in  dieser  Beziehung  in  der  günstigsten  Lage, 
da  sie  nur  20  bis  40  km  von  dem  schiffbaren 
Tkeile   der  Bjelaja  entfernt    liegen   und  ihre 
Erzeugnisse  mittels  gcmietheter  Barken,  welche 
von  Ufa    aufwärts  geschleppt   werden  können, 
während  der  Sommermonate  bei  nicht  zu  niedrigem 
Wasserstand  absetzen  können ;  für  Lemeza  besteht 
jedoch  schon  die  Schwierigkeit,  das  Roheisen  im 
Sommer  mittels  Pferden  auf  40  km  zu  verfrachten 
(siehe  Fig.  1).  Dieser  Uebelstand  tritt  viel  stärker 
bei  den  v.  Dervisschen  Werken  hervor,  welche 
ebenfalls  gemiethete  Barkon  benutzen   und  an 
derselben  Stelle  verladen,  das  Roheisen  aber  auf 
die  bedeutende  Entfernung  von  80  und  100  km 
nur  auf  Winterwegen  mit  Schlitten  fortschaffen 
können.    Alle  anderen  Werke,  welche  auf  dem 


l  Rubel  =  2,16  i*. 


oberen  Laufe  der  Bjelaja  liegen,  können  nur 
einmal  im  Jahre,  in  den  Tagen  vom  10.  bis 
20.  April,  sogleich  nach  dem  Eisgang  nnd  das 
Friihjahrshochwas8er  benutzend,  die  jedes  Jahr 
neu  zu  bauenden  Barken  expediren.  Dafs  hierin 
eine  riesige  Holzverschwenduag  liegt  nnd  grofse 
Schwierigkeiten  daraus  entstehen,  braucht  kaum 
betont  zu  werden.  Die  Barken  werden  dann 
als  Brenn-  und  Werkholz  auf  der  Wolga  zu 
Schleuderpreisen  verkauft.  In  Längen  von  40 
bis  50  m  und  10  m  Breite  roh  gezimmert  können 
sie  je  nach  Gröfse  und  Verladepnnkt  auf  der 
Bjelaja  von  15  000  bis  40  000  Pud  Waare 
laden ;  das  Steuerruder  ist  vorn  angebracht  und 
rückwärts  befinden  sich  4  bis  5  gufseiBerne 
Gewichte  von  je  50  bis  80  Pud,  Loth  genannt, 
welche,  je  nach  Bedarf  auf  dem  Flufsbette  nach- 
geschleppt, den  Lauf  der  Barke  etwas  hemmen 
und  derselben,  dem  jeweiligen  mittels  des  Taues 
gesehenen  Stützpunkte  entsprechend,  die  ge- 
wünschte Richtung  ge- 
ben. Bei  starkem  Was- 
ser und  in  felsenreichen 
Gogenden  ist  diese  Ver- 
schiffungsmethode  nicht 
ohne  Gefahr.  Die  Mann- 
schaft der  Barke  zählt 
25  bis  30  Mann,  welche 
die  Lothe  und  das  Steuer- 
ruder fortwährend  be- 
dienen müssen.  Nachts 
kann  nicht  gefahren 
werden;  auf  dem  Flusse 
Kama  oder  erst  auf 
der  Wolga  angekommen, 
bedient  man  sich  der 
Bau  von  Eisenbahnen 
Werke  unter  diesen 
ökonomischer  Wich- 
den  letzten  Jahren 
worden ,  von 
denen  einige  hoffentlich  bald  zur  Ausführung 
gelangen.  Die  gröfste  Wahrscheinlichkeit  der 
Ausführung  besteht  für  die  schon  aufgenommene 
und  berechnete  Trace,  welche  in  der  Nähe 
der  Stadt  Ufa  von  der  Transsibirischen  Bahn 
abzweigend  die  Werke  Archangelsk,  Lemeza, 
von  Dervis,  Bjeloretzk  bis  zur  Grube  Magnit- 
naja  in  der  sibirischen  Kosakensteppe  verbinden 
soll;  dann  sollen  Abzweigungen  nach  den 
Werken  Zigaza,  Avzianopetrovsk ,  Kaga  nnd 
l'zjan  führen,  wodurch  zugleich  die  reiche 
Grube  von  Komarowo  einen  lohnenden  Absatz 
für  ihr  Erz  finden  würde.  Mit  dem  Bau  einer 
solchen  Bahn  würden  sich  die  Preisverhältnisse 
des  Süd -Urals  vollständig  ändern;  jedenfalls 
ist  den  Interessenten  lebhaft  zu  wünschen,  dafs 
die  Bahn  vom  Staate  genehmigt  und  bald  zur  Aus- 
führung gebracht  wird. 


Schleppdampfer.  Der 
ist  für  die  südnralischen 
Verhältnissen  von  höchster 
tigkeit  und  es  sind  auch  in 
mehrere  Projecte  vorgeschlagen 
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Axel  Sahlins  wassergekühlte  Rast.* 


Suhl  in  führtest!  seinem  Vortrag  ans,  dafs 
die  Erhaltung  der  Rast  eine  Frage  sei,  welche 
alle  Hochöfner  immer  schon  sehr  in  Anspruch 
genommen  habe.  Die  Rast  werde  durch  die 
hohe  Temperatur**  und  die  immerwährende  Ab- 
reibung der  niedergehenden  Schmelzmaterialien 
sehr  beansprucht.  Dieser  Abnutzung  arbeite 
man  entgegen  durch  die  verschiedenen  Arten 
der  Wasserkühlung,  welche  man  eingeführt  habe. 

In  England,  wo  die  Verwaltung  sowohl,  als 
die  Betriebsleiter  sich  schon  mit  der  geringen 
Erzeugung  ihrer  Hochöfen  befriedigt  erachten, 
sei  die  Frage  nicht  so  brennend,  als  in  Amerika. 
In  ersterein  Lande  habe  man  allgemein  die  Ge- 
pflogenheit, einfach  die  Starke  des  Mauerwerks 
zu  vergröfsern,  unter  der  gewifs  richtigen  Voraus- 
setzung, dafs  es  länger  dauere  um  eine  15  Fufs 
dicke  Mauer  abzuschmelzen,  als  eine  solche  von 
2  Fufs  Dicke.  Wenn  ein  Hochofen  zugestellt 
werde  mit  einem  engen  Gestell,  und  mit  einer 
Rast,  deren  Weite  in  gar  keinom  Verhältnifs 
stehe  zu  der  Weite  des  Gestells  und  zu  der  in 
letzteres  einzuführenden  Windmcngo,  so  sei  die 
innere  Form  des  Ofens  von  keiner  Wichtigkeit. 
Einige  Fufs  mehr  oder  weniger  in  der  Rast 
mache  für  einen  Hochofen,  welcher  nicht  flott, 
betrieben  zu  werden  brauche,  nichts  aus.  Bei 
den  Oefcn  von  dieser  Weite  und  dem  schwachen 
Wiriddrnck  bliesen  die  Engländer  in  der  That 
in  einen  Haufen  Eisenstein.  Das  feuerfeste 
Mauerwerk,  welches  diesen  Eisenstein  nmgebe, 
werde  nur  wenig  angegriffen  und  halte  unendlich 
lange.  Unter  diesen  Umständen  entginge  die 
Uebersicht  über  den  Gang  des  Ofens  dem  He- 
triebsleiter zum  gröfsten  Theil. 

In  Amerika  dagegen  trieben  die  scharfe  Con- 
currenz  und  die  hohen  Arbeitslöhne  zu  einem 
flotten  Gang  der  Hochöfen,  also  zu  einer  hohen 
Erzeugung ;  um  diese  zu  erzielen,  müsse  das 
Gestell  weit  gemacht  werden,  und  wenn  daneben 
der  Druck  und  die  Menge  des  Windes  vermehrt 
werde,  dann  sei  auch  der  ganze  innere  Raum 
des  Ofens  in  Thätigkeit,  so  dafs  das  Mauerwerk, 
wenn  dasselbe  nicht  durch  Ansätze  geschützt 
sei,  die  äufsero  Grenze  des  Ofeninncren  bilde. 
Selbst  die  besten  feuerfesten  Steine  könnten  dann, 
ohne  Kühlung,  den  auf  sie  gerichteten  Angriffen 
nicht  widerstehen. 

Znr  Kühlung  der  Ifast  hätten  bis  dahin 
folgende    Einrichtungen   Anwendung  gefunden: 

*  Vortrag,  gehalten  von  Axel  Sahlin  auf  der 
Frühjahrsversammlnng  des  nIron  and  Steel  Institute1* 
1!)01  in  London. 

**  Soll  wohl  lu-ifWn:  und  Auflösung  durch  Schlacken, 
Kochsalz,  Cvankalium  u.  s.  w. 


!  1.  Offene  gnfseiserne  oder  bronzene  mit  Wasser 
gefüllte  Kästen.  2.  Geschlossene  bronzene  Wasser- 
kästen mit  Wasser  unter  Drnck.  3.  Kupferne, 
in  das  Mauerwerk  eingelassene  Röhren.  4.  Rast- 
mäntcl,  welche  von  aufsen  bespritzt  werden.* 
5.  Rastmäntel  mit  übereinander  angeordneten, 
wagerechten  Wassertaschen.  Das  seien  alte  und 
gut  dnrehprobirte  Einrichtungen,  von  welchen 
jede  ihre  Vortheile  und  Vertheidiger  und  ihre 
Nachtheile  habe. 

Zu  1.  Die  offenen  gufseisernen  oder  bronzenen 
Kästen  brennten  leicht  durch  oder  sprängen  durch 
die  verschiedene  Ausdehnung;  dann  müsse  das 

i  Wasser  abgestellt  werden  und  die  Kasten  wären 
verloren. 

Zu  2.  Die  geschlossenen  Bronzekästen  er- 
forderten gröfsere  Anschaffungskosten  nnd  viel 
reines  Waaser  unter  hohem  Druck.  Bei  der  ge- 
ringen Kühlfläche,  welche  diese  Platten  dem 
!  Inneren  des  Ofens  zukehrten,  und  der  grofsen 
1  Zwischenräume  zwischen  je  zwei  Reihen  der 
Platten,  bildeten  diese  alsbald  Vorspränge  vor 
dem  Rnstmauerwerk  in  das  Innere  des  Ofens. 
Wenn  einer  der  Kästen  undicht  werde,  wäre  es 
ferner  schwer  rasch  festzustellen,  welcher  Kasten 
undicht  sei,  und  entständen  grofse  Nachtheile 
durch  die  hei  dem  hohen  Druck  in  den  Ofen 
laufende  Menge  Wasser. 

Zu  'S.  Die  Köhren  oder  Kühler,  welche  unter 
Wasserdruck  ständen  und  in  das  Mauerwerk  ein- 
gelassen seien,  zerbrächen  sehr  häufig,  veranlal'st 
entweder  durch  die  Verschiedenheit  der  Ausdeh- 
nungen oder  durch  das  Setzen  des  Mauerwerks. 

Zu  4.  Der  Blechmantel  mit  äufserer  Wasser- 
kühlung sei  nassschmutzig  infolge  der  schrägen 
Richtung  der  zu  kühlenden  Fläche;  anfserdem 
sei  die  Kühlung  eine  ungleichmäßige. 

Zn  5.  Bei  dem  Blechmantol  mit  wagerecht 
übereinander  angeordneten  Wassertaschen  sei  die 
Kühlung  ungenügend,  weil  die  tiefen  Taschen 
sich  sehr  bald  mit  Dreck  und  Ausscheidungen 
des  Kühlwassers  anfüllten,  wodurch  der  Contact 
des  Wassers  mit  der  zu  kühlenden  Fläche,  und 
damit  auch  die  Wirkung  der  Kühlung  aufgehoben 
würde ;  der  Blechmantel  roste  nnd  werde  wasser- 
durchlässig. Für  alle  vorstehenden  Arten  der 
Kühlung  seien  ferner  die  Vorwürfe  allgemein 
gültig,  dafs  die  Kühlung  eine  ungenügende  und 
die  Bildung  von  Rippen  und  Unebenheiten  der 
Rast  fläche  häufig  sei.  Das  schliefse  nicht  aus, 
i  dafs  manche  derselben  ihre  guten  Seiten  hätten 
und  auch  jetzt  noch  bei  manchem  Hochofen 
durch  dieselben  dessen  innere  Form  erhalten  würde. 


•  „Stahl  und  Eisen"  1887  S.  5ti9. 
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Von  einer  guten  Rastkühlung  werde  ver- 
langt, dafs  a)  die  Rast  während  der  ganzen 
Hüttenreise  in  ihrem  ursprünglichen  Durchmesser 
als  glatte  Fläche  erhalten  bleibe;  b)  die  Aus- 
gaben für  die  Kiihlungseinrichtungen  nicht  zu 
hoch  seien ;  c)  der  Wasserverbrauch  ein  mäfsiger 
sei;  d)  die  Reinigung  der  Einrichtungen  während 
des  Betriebes  des  Ofens  möglich  sei ;  e)  die 
Kühleinrichtungen  die  Haltbarkeit  der  Rast  unter- 
stützten ;  f)  die  Kühlung  örtlich  verlegt  werden 
könne,  je  nachdem  die  Schmelzzone  höher  oder 
niedriger  liege;  g)  die  Sicherheit  biete,  dafs 
kein  Wasser  in  den  Ofen  dringen  könne. 

Um  allen  diesen  Bedingungen  zu  genügen, 
habe  er  (Sahlin)  einen  Kühlmantel  für  die  Rasten 
der  Millom-Werke  erfunden  und  ausgeführt,  von 
dem  er  glaube,  dafs  er  neu  sei.  Die  Einrichtung 
bestehe  in  einem  Blechmantel  in  der  Fora  eines 
abgestumpften  Kegels.  Auf  die  Aufsetiseite  dieses 
ßlechraantels  seien  zwei  offene  Rinnen  spiral- 
förmig aufgenietet,  welche 
von  oben  bis  unten  zu  dem 
Sammelbehälter  reichen.  Der 
Rastmantel  sei  aus  12,7  mm 
Stahlblechen  gebildet.welehe 
stnmpfvoreinandergestofsen, 
innen  verlascht  und  doppel- 
reihig vernietet  seien.*  Der 
Mantel  werde  von  der  Ofen- 

unterstützung  getragen 
durch  einen  schmiedeisernen 
Ring  von  101  X  1«1  X 
15  mm.  Am  unteren  Ende 
sei  ein  Wassertrog  angenie- 
tet. Der  Boden  der  Rinnen 
sei  auB  Quadratstahl  von 
38  mm  und  die  Seitenwände 
aus  203  mm  breitem,  6,35  mm 
dickem  Stahlblech  herge- 
stellt. Die  Rinnen  hätten  eine  Neigung  von 
12,7  mm  auf  305  mm;  die  senkrechte  Ent- 
fernung der  Unterkanten  der  Spiralon  sei  355  mm. 
Wenn  oben  in  die  Rinnen  Wasser  eingelassen 
werde,  sei  die  Rast  von  oben  bis  unten  mit  unter 
sich  parallelen  Bändern  (Sehranbengängen  ähn- 
lich) von  flief8endem  Wasser  umgeben,  welche 
76  mm  breit  seien  und  einen  Querschnitt  von 
279  «jmm  hätten.**  Der  Rastmantel  sei  mit  einem 
Stein,  also  228  min  bester  feuerfester  Steiue, 
sorgfältig  ausgemauert.  Nach  und  nach  würde 
diese  Ausmauerung  verschwinden  und  durch  eine 
Lage  der  bekannten  Silicium-Uraphitniasse  ersetzt, 
welche  sich  bildet  in  den  Oefen,  bei  welchen 
das  innere  Feuer  durch  eine  energische  äufsere 
Kühlung  eingedämmt  werde. 

*  8o  wurden  solche  Rastmantel  in  Deutschland 
schon  lang«  und  noch  etwas  besser  ausgeführt. 

*•  Wie  sich  diese  Mafsangaben  aus  obiger  Figur 
berechnen  lassen,  darüber  erhalten  wir  vielleieht  noch 
Aufklärungen. 

XIII.» 


Der  Versuch,  welcher  zu  vorbeschriebener 
Einrichtung  Veranlassung  gegeben  habe,  sei 
folgender  gewesen.  Im  Jahre  1883  habe  er 
(Sahlin)  einen  kleinen  Spiegeleisen -Ofen  für 
West-Pennsylvanien  entworfen.  Derselbe  wurde 
20,11t)  m  hoch,  hatte  im  Kohlensack  3057  mm 
und  im  Oestell  1831  mm  Durchmesser.  Der 
Ofen  sei  in  einem  altmodischen  Rauhgemäuer 
aus  Bruchsteinen  aufgestellt.  Der  Raum  sei 
überaus  beschränkt  und  deshalb  Kühlung  schlecht 
anzubringen  gewesen.  Deshalb  habe  er  einen 
Rastmantel  aus  Blech  genommen,  welcher  mit 
einem  Stein  ausgemauert,  und  von  aufsen  mit 
Wasser  bespritzt  wurde.  Der  Ofen  sei  zwei 
Jahre  im  Betrieb  gewesen  und  habe  eine  ver- 
mehrte Erzeugung  von  Spiegeleisen  gehabt;  die 
Rast  gab  zu  keinerlei  Störungen  Veranlassung. 
Zuweilen  seien  an  einzelnen  Stellen  des  Blech- 
mantels rothwarme  Stellen  sichtbar  geworden, 
welche  jedoch  sofort  verschwanden,  wenn  man 


die  nöthige  Menge  Wasser  dagegen  spritzte.* 
Später,  im  Jahre  18'Jit,  sei  der  Vortragende  mit 
dem  Bau  eines  anderen  Ofens  in  Pennsylvanien 
betraut  worden,  welcher  für  die  Darstellung 
von  .Roheisen  für  das  basische  Verfahren  be- 
stimmt gewesen  sei.  Derselbe  sei  22,8b"  m 
hoch  gewesen,  habe  5»i38  mm  im  Kohlensack 
und  28H5  mm  im  üestell  gehabt.  Ein  Blech- 
mantel habe  die  Rast  umfafst,  welcher  diesmal 
411  mm  stark  ausgemauert  gewesen  sei.  Dor 
Ofen  sei  sehr  gut  in  Betrieb  gekommen  und  habe 
000  bis  1000  tons  basisches  Roheisen  die  Woche 
erzeugt.  Nach  einem  halbjährigen  Betriebe  sei 
er  durch  ein  Versehen  des  Betriebsleiters  fast 
an  einem  Kalkelend  crepirt.    Kalter  und  heifser 

*  Auf  (ieorgs-Marienhiitte  bei  Osnabrück  setzte 
I.ürmann  18*57  den  ersten  Koks-Hochofen  mit  ge- 
schlossener Hrust  ( Sehlaekenform)  in  Betrieb,  welcher 
einen  solchen  gekühlten  Blech  -  Rastmantel  hatte. 
Lürmann  machte  bei  dem  Ofen  die  oben  beschriebene 
Beobachtung  ebenfalls;  derselbe  war  l'2.luhre  im  Betrieb. 
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Wind,  letzterer  so  heifs.  dafs  die  Steine  in  den 
Winderhitzern  schmolzen,  seien  abwechselnd  an- 
gewandt, grofse  Dyuamitmassen  seien  im  Innern 
des  Ofens  unter  der  Decke,  welche  den  Inhalt 
trug,  zur  Explosion  gebracht.  Zuletzt  sei  diese 
Decke  durch  eingeblasenes  Petroleum  geschmolzen 
und  so  der  Ofen  wieder  in  Betrieb  gebracht. 

Nachdem  der  Ofen  dann  wieder  einige  Monate 
betrieben  wäre,  habe  sich  die  Störung  wieder- 
holt und  sei  der  Ofen  kaltgestellt.  Nachdem 
der  Ofen  ausgekratzt  worden,  sei  er  (Sahlin) 
berufen  worden,  um  ein  Gutachten  über  die  neue 
Zustellung  abzugeben.  Der  untere  Theil  der 
Rast ,  wo  die  Veranlassung  zum  Hängen  des 
Ofens  gewesen,  hätte  gelitten,  und  die  Gestell- 
witnde,  welche  ursprünglich  1000  mm  dick  ge- 
wesen, seien  bedeutend  abgeschmolzen  gewesen ; 
die  eigentliche  Rast  aber  sei  glatt,  und  eben 
gewesen.  Gerade  gegenüber  den  Spritzrohren 
sei  das  Mauerwerk  etwas  dicker  gewesen,  sonst 
habe  dasselbe  durchschnittlich  eine  Dicke  von 
1K0  bis  230  mm  gehabt.  An  zwei  Stellen  seien 
Löcher  durchgeschlagen  gewesen,  aber  sonst  sei 
keine  Lücke  in  den  Steinen  gefunden,  und  die 
Kruste  auf  denselben  sei  so  hart  gewesen,  dafs 
ein  Meifsel  nicht  angriff.  Es  wurde  deshalb 
beschlossen,  die  Rast  auszuflicken  und  sonst  so 
zu  belasseti ;  nachdem  das  Gestell  ebenfalls  wieder 
hergestellt  war,  wurde  der  Ofen  wieder  in  Betrieb 
genommen.  Derselbe  ging  nun  zwei  Jahre,  ohne 
dafs  die  geringste  Störung  eintrat.  Es  war 
demnach  bewiesen,  dafs  ein  gut  gekühlter  Eisen- 
blechmantel einen  guten  Schutz  für  eine  Aus- 
mauerung von  1HO  bis  200  mm  Dicke  bilde, 
und  dafs  die  Steine,  da  wo  sie  weiter  abgenutzt 
waren,  in  ihrer  früheren  Dicke  durch  eine  Graphit- 
bildung ersetzt  waren. 

Auch  vom  ökonomischen  Standpunkt  aus  sei 
eine  „Sahlin-Rast"  billiger  in  den  Anlagekosten 
als  eine  Kühlung  durch  Bronzeplattcn,  wie  folgende 
vergleichende  Aufstellung  der  Kosten  für  eine 
Rast  von  4,2« 7  m  Höhe,  5,79  oberem  und  3,35  m 
unterem  Durchmesser  zeige. 

1.  Sahlin-Rast. 

Hin  Blcehmantel  mit  Wasserrinnen .  ein- 
schließlich  Aufstellung  und  überhaupt 

«Her  Kosten    .  .   .   1 0  000  ,  U 

8000  ffst  Steine  zu  100  ,M  die  1000  Stück  800  „ 

Vermaueren*  derselben  30 .*  die  1000  Stück  240  . 

4  Wasserrohre  von  81.7  mm  I.  W.    .  .  .  100  „ 

im  ganzen  11200  .« 

2.  Rast  mit  bronzenen  Kühlkasten. 

8  Reihen  und  zwar  H6  Kühlkasten    .  .  .  13  00»  Jf. 

7  Stahlbänder   1  HfiO  „ 

80  000  ffst.  Steine  (gew.  Form)  100  M  .  .  3  000  ., 

Vennauerung  derselben  50    1  500  - 

Kine  Wusgerrinne  von  800  V  450  ....  3  000  „ 

12  Wasserrohre  von  31,7  mm  I.  W.  u.  Hähne  720  . 

72  Zuführungsrohre  10.*   720  „ 

12  Ahlaufrohre  20  .#                          .  .  240  , 

im  ganzen  24  040  .11 


Diese  Veranschlagungen  seien  auf  die  Preise 
vom  Deeember  1!*00  gegründet.  Die  Sahlin- 
Rast  sei  unzerstörbar;  sie  dauere  so  lange,  als 
eine  12,7  mm-Stahlplatte  überhaupt  danern  könne. 
Die  geringe  Dicke  der  Ausmauerung  schütze  den 
Blechmantel  ebenso  wie  das  anderswo  gebräuch- 
liche überdicke  Mauerwerk.  Da  die  Wärme- 
leitungsfähigkeit  der  Bleche  umgekehrt  propor- 
tional der  Dicke  derselben  sei,  so  sei  es  eine 
offene  Krage,  ob  ein  Mantel  aus  J»,52  mm  oder 
gar  7,5)  min  starken  Blechen  in  dieser  Richtung 
nicht  bessere  Ergebnisse  liefere,  als  ein  solcher 
von  12,7  mm  Dicke,  wie  sie  für  den  ersten 
Ofen  in  Millom  Anwendung  gefunden  habe.  * 
Die  Wasserrinnen  könnten  zu  jeder  Zeit  gereinigt 
werden,  ohne  dafs  es  uöthig  würde,  das  Wasser 
abzustellen.  Wenn  nöthig,  könne  an  Irgend  einem 
Punkt  des  Wasscrlaufs  noch  kaltes  Wasser  zu- 
geführt werden ;  die  beiden  Wasserströme,  welche 
am  oberen  Ende  der  Rinnen  eingeführt  würden, 
kühlten  die  ganze  Oberfläche  der  Rast  gleich- 
mäfsig.  (?) 

Ueberall  in  Grofsbritannien  würden  die  Hoch- 
öfen auf  niedrige  Säulen  gestellt.  Die  Blech- 
mäntel hätten  ganz  ungeheuerliche  Abmessungen 
von  M,75  bis  10,30  m  Durchmesser.  Bei  einer 
Erneuerung  dieser  Oefen  würde  es  schwer  halten, 
den  für  die  Kühlung  und  die  Luftbewegung 
nöthigen  Raum  zu  erlangen.  Die  Sahlin-Rast 
würde  dagegen  immer  innerhalb  des  alten  Mantels 
Raum  Anden  und  könne  auch  noch  höher  geführt 
werden,  als  der  Tragkranz  liege.  Wenn  auch 
der  Raum  zwischen  dem  Rauhmauerwerk  und 
dem  Rastinantel  keinen  Raum  für  die  Anordnung 
von  Kühlplatten  biet«,  so  sei  dieser  Raum  doch 
genügend,  um  die  Reinigung  der  Wasseirinne  der 
Sahlin-Rast  vorzunehmen,  besonders  wenn  man 
(wie  in  der  Zeichnung  angedeutet)  einige  Oeff- 
nungen  für  den  Zuzng  von  frischer  Luft  in  dem 
Kauhmanerwerk  anordne.  Es  sei  deshalb  zu 
hoffen,  dafs  diese  neue  (?)  Art  der  Rastkühlung 
zur  vorteilhaften  Erneuerung  der  alten  Oefen 
beitragen  würde. 

Die  7  obigen  Erfordernisse  a  bis  g.  welche 
Sahlin  als  für  gute  Rastkühlungen  gültig  auf- 
gestellt hat,  werden  gewifs  von  jedem  Hochöfner 
als  richtig  anerkannt. 

Die  Figur  auf  voriger  Seite  giebt  die  Sahlin-Rast 
der  Beschreibung  entsprechend  wieder;  erfüllt  die- 
selbe diese  Bedingungen?  Von  der  Gosammtflächo 
des  Rastmantels,  welche  (53,70  qm  beträgt,  sind, 
wenn  durch  beide  Rinnen  ein  Wasserstrom  läuft, 
welcher  sie  ganz  anfüllt,  nur  2!»,o  qm,  also  nur 
etwa   45  °/o   der   Fläche   gekühlt.    Sahlin  be- 

•  Hoffentlich  macht  Millom  diese  Versuche  und 
theilt  dann  deren  Ergebnisse  dem  lron  and  Steel 
Institute  mit;  in  Deutschland  macht  man  derartige 
Kastmäntel  ans  Hbchen  von  nicht  unter  25  mm  Starke; 
bei  der  Inanspruchnahme  der  Rastmäntel  auch  wohl 
mit  Recht. 
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hauptet  oben,  dafs  eine  unterbrochene  Kühlung 
durch  eingeschobene  Kühlplatten  Unebenheiten 
in  der  Flache  der  Rast  herbeiführe.  Hei  der 
Sahlin-Rast  werden  sich,  wenn  Sahlins  Voraus- 
setzung richtig  ist,  zwei  schraubengangförmige 
Vertiefungen  bilden,  welche  den  nicht  gekühlten 
34.7  qm  grofsen  Flächen  der  Sahlin-Rast  ent- 
sprechen. Diese  Vertiefungen  werden  um  so 
gröfser  sein,  je  dauernder  die  Wasserrinnen  mit 
Wasser  gefüllt  sind ;  die  Flache  der  Sahlin-Rast 
wird  also  eine  unebene  sein  und  somit  ist  durch 
dieselbe  das  von  Sahlin  aufgestellte  Erforder- 
nis a)  nicht  erfüllt.  Wenn  beide  Rinnen  der 
Sahlin-Rast  mit  einem  Wasserstrom  gefüllt  sind, 
dann  läuft  durch  diese  zusammen  1  cbm  Wasser 
in  der  Minute;  ob  diese  Wasseruaenge  eine  mäfsige 
genannt  werden  kann,  wie  Sahlin  in  seinen  Er- 
fordernissen unter  c)  verlangt,  hängt  davon  ab,  ob 
die  Sahlin-Rast  alle  anderen  Erfordernisse  einer 
guten  Rastkühlung  voll  und  ganz  erfüllt. 

Die  Rastkühlung  kann  bei  jedem  Ofen  nicht 
nur,  wie  Sahlin  unter  f)  annimmt,  in  verschie- 
dener Höhe,  also  in  verschiedenen,  wagerecht 
getrennten  Theilen  erforderlich  sein,  sondern  sie 
kann  auch,  wenn  man  sich  die  Rastfläche  durch 
senkrechte  Linien  in  Felder  eingeteilt  denkt, 


in  einem  oder  mehreren  dieser  Felder  erforder- 
lich, in  anderen  aber  schädlich  sein;  ein  Hoch- 
ofen ist  selten  auf  dem  ganzen  Umfange  der 
Rast  gleichmäl'sig  warin.  Wejin  nun  auch  bei 
der  Sahlin-Rast  das  Wasser  in  jeder  beliebigen 
Höhe  derselben  in  die  Rinnen  gelassen  werde» 
kann,  so  läuft  das  Wasser,  einmal  in  der  Rinne, 
dem  Schraubengaug  derselben  entsprechend,  doch 
um  den  ganzen  Umfang  der  Rast  herum. 

Bei  einem  Rastmantel,  der  von  aufBen  be- 
spritzt wird,  ordnet  man,  je  nach  dem  Umfang 
der  Rast,  8  bis  12  und  mehr  einzeln  abstell- 
bare kupferne  Spritzrohre  an;  dieselben  können 
auch  in  jeder  Höhe  der  Rast  ihre  Wirkung  be- 
ginnen; es  kann  ein  Rohr  in  Thätigkeit  gesetzt 
werden,  es  kann  also  eins  der  durch  senkrechte 
Linien  getrennt  gedachten  Felder  berieselt  werden, 
oder  es  können  dieser  Felder  verschiedene,  in 
beliebiger  Lage  und  Höhe,  berieselt  werden. 
Es  kann  nicht  geleugnet  werden,  dafs  von  dem 
Spritzwasser  von  der  Rastfläche,  deren  Durch- 
messer nach  unten  hin  abnimmt,  immer  etwas 
abfällt.  Diesem  Uebelstande  aber  kann  leicht 
abgeholfen  werden  durch  dünne  Rieche,  mit 
welchen  man  das  Tropfwasser  auffängt  und 
wieder  gegen  den  Rastmantel  leitet.  L. 
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Schwefel  in  schmiedbarem  Gufs. 

Im  Anschluß  an  eine  Veröffentlichung  von 
G.  Davis  über  die  Diffusion  des  Schwefels  in 
schmiedbarem  Guus,  vermuthet  Milton  J.  Moore, 
dar«  die  erhaltenen  Resultate  zum  Theil  durch 
Analysenfehler,  bedingt  durch  die  physikalische 
Aenderung  des  Materials,  entstellt  seien.  Der 
Verfasser  meint,  vor  der  Härtung  sei  der  Kohlen- 
stoff im  Gufs  in  gebundener  Form  vorhanden,  das 
Eisen  sei  weifs,  nachher  sei  der  Kohlenstoff  im 
graphitischen  Zustande.  Löst  man  Roheisen  in 
Salzsäure,  um  den  Schwefel  in  den  entwickelten 
Gasen  zu  bestimmen,  so  bilden  sich  eine  Reihe 
schwer  oxydirbarer  schwefelhaltiger  Kohlen- 
wasserstoffe, welche  von  keinem  Lösungsmittel 
absorbirt  werden,  also  verloren  gehen,  wodurch 
der  Schwefelgehalt  zu  niedrig  gefunden  wird. 
Die  Verlust«  sind  bei  der  Behandlung  von  weifsen 
Eisensorten  um  ca.  50  %  gröfser  als  bei  grauen, 
worin  der  Kohlenstoff  in  der  Hauptsache  in 
graphitischem  Zustande  vorhanden  ist  und  die 
demnach  weniger  Kohlenwasserstoffe  entwickeln. 
Um  die  Richtigkeit  dieser  Annahme  zu  belegen, 
giebt  der  Verfasser  eine  Reihe  Analysen  an  von 
Probon,  von  denen  von  demselben  Material  je  eine 
Probe  des  geschmolzenen  Metalles  in  Wasser  (A), 
vum  andern  in  Sandformen  (B)  gegossen  wurde. 
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Die  Bestimmungen  durch  Gewichtsanalyse  ergeben 
1  also  in  beiden  Fällen  dasselbe  Resultat,  während 
die  volumetrische  Methode  um  0,012  bis  0,025  % 
Schwefel  davon  abweicht.  Spalte  8  minus  4  giebt 
den  wahrscheinlichen  Gehalt  an  Schwefel,  welcher 
an  die  Kohlenwasserstoffe  gebunden  ist.  Spalt«  6 
zeigt,  dafs  der  mit  den  Kohlenwasserstoffen  flbor- 
gerissone  Schwefel  bei  den  Sandproben  viel  ge- 
ringer ist  als  bei  den  Wasserproben.  Der  Ver- 
fasser will  durch  diese  Versuche  nachweisen,  dafs 
die  vielfach  angewandte  Probenahme  durch  Ein- 
giefsen  in  Wasser  für  genaue  Bestimmungen  unzu- 
lässig ist.  (  Jron  A(fe.  |W0  Vo,  M  2A  l 
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Silicium  im  Ferrosilicium. 

Fred.  \V.  Bauer  giebt  seine  Erfahrungen 
bekannt  in  Bezugauf  die  Bestimmung  von  Silicium  in 
hoch  silicirtem  Materini.  Er  kommt  zu  dem  Schlüte, 
dafs  die  Schrnelzmethodc  mit  Soda  stets  zu  niedrige 
Resultate  giebt,  dafa  aber  andererseits  die  Methode 
mit  Brom  und  Salzsäure  Resultate  liefert,  die  mit 
denen  anderer  Methoden  in  Cebereinstimmung 
sind.  Im  Durchschnitt  wurden  mit  folgenden 
6  Methoden  nachstehende  Zahlen  gefunden : 

1.  Direkte  Schmelzung  mit 
Natriumsuperoxyd  ....    16,25  %  Silicium 

2.  Oxydation  mit  Bromsalz- 
säure und  nachfolgende!» 
Verdampfen   .    16,09  %  „ 

8.  Oxydation    mit  Brotusalz- 

aäure   16,04  % 

4.  Anhaltendes  Kochen  mit 
Königswasser  mit  nach- 
folgendem Verdampfen  .  .  15,94  %  n 

5.  Directo    Schmelzung  mit 

Soda   15,66  %  „ 

6.  Schmelzen  der  Rückstände 

der  sauren  Lösung  mit  Soda  15,179» 
Die  ersten  4  Methoden  dtfferircn  nur  um  0,31  %, 
die  nachfolgenden  dagegen  sehr  erheblich.  Drei 
verschiedene  Chemiker,  von  denen  jeder  nach 
anderem  Verfahren  arbeitete,  erzielten  folgende 
Resultate : 

Schmelzen  mit  Natriunisupur- 

oxyd  16,21  %  Silicium 

Brom-Methode.  16.19  %  „ 

Königswasser-Methode    .  .  .    16,19  %  „ 
In  keinem  Falle  gab  die  Sodaschmelzmethode  mit 
anderen  übereinstimmende  Resultate. 
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Bestimmung  von  Phosphor  in  arsenhaltigen 
Erzen,  Eisen  und  Stahl. 

Es  fehlte  bisher  an  einer  handlichen  Methode, 
um  in  arsenhaltigen  Materialien  beim  Gange  der 
üblichen  Phosphorbestimmung  das  Arsen  zu  ent- 
fernen oder  unschädlich  zu  machen,  ohne  dafs 
viel  Zeit  und  Arbeit  verloren  ging.  J.  M.  Camp 
hat  viele  Versuche  gemacht  und  empfiehlt  als 
bestes  folgendes  Verfahren:  5g  der  getrockneten 
und  geriebenen  Substanz  werden  in  einem  be- 
deckten Porzellanschälchen  mit  50  cc  starker  Salz- 
säure versetzt,  30  Minuten  gekocht,  die  Lösung 
verdünnt  und  in  eine  andere  Porzellanschalo 
filtrirt.  Das  Filtrat  <A.i,  welches  alles  Arsen  ent- 
hält, wird  auf  dein  Dampfbade  über  Nacht  zur 
Trockne  verdampft.  Der  Filterinhalt  (Bi  wird 
verbrannt,  mit  Carbonaten  geschmolzen  und  die 
Schmelze  um  einen  Platindraht  erstarren  gelassen. 
Wärmt  man  spater  an,  so  kann  die  Hauptmengc 
der  Schmelze  am  Drahte  herausgehoben  werden  : 
sie  wird  in  warnies  Wasser  gegeben  und  die  voll- 


ständige Lösung  durch  Salzsäurezusatz  und  Er- 
wärmen erreicht.  Die  Lösung  wird  auf  dem  Sand- 
bade eingedampft.  Zu  der  getrockneten  Masse 
vom  Filtrat  (A)  setzt  man  2  g  Oxalsäure  und 
50  cc  starke  Salzsäure,  kocht  und  verdampft  wieder 
zur  Trockne.  Nach  dem  Frkalten  nimmt  man 
mit  30  cc  starker  Salzsäure  auf  und  dampft  ein 
bis  zum  Auftreten  von  unlöslichem  Ferrichlorid. 
Nachdem  die  Flamme  entfernt,  versetzt  man  mit 
10  cc  starker  Salpetersäure,  verdünnt  und  filtrirt, 
wobei  mit  2  %  Salpetersäuro  nachgewascheu  wird 
Den  inzwischen  eingedampften  Rückstand  (I?)  be- 
feuchtet man  mit  Salzsäure  und  nimmt  mit 
Wasser  die  Chloride  auf.  Die  Lösung  wird  von 
der  ausgeschiedenen  Kieselsäure  abfiltrirt  und 
das  Filtrat  mit  den  andern  vereinigt.  Die  Phosphor- 
säure wird  nun  gefällt  und  bestimmt,  wie  vorher 
bei  der  Phosphorbestimmung  im  Koks  angegeben. 

I.Iron  Ag.-  1300  GS  18.) 

Kolorimetrische  Bestimmung  der  Titansäure. 

Charles  Baskerville"  hatte  ein  Verfahren 
für  die  Analyse  titanhaltiger  Erze  angegeben. 
James  Brakes**  ändert  dasselbe  wie  folgt  ab: 
0.5  g  Erz  werden  mit  0,5  g  Fluornatrium  und 
5  g  Kaliumbisulfat  im  Platintiegel  bis  zum  ruhigen 
Fiufs  geschmolzen,  dann  noch  15  bis  20  Minuten  zu 
schwacher  Rothgluth  erhitzt.  Diu  Schmelze  löst  man 
in  50  cc  10  proc.  Schwefelsäure,  filtrirt  in  einen 
500  cc  Kolben  und  wäscht  gut  nach.  Den  Rückstand 
mufs  man  event  nochmals  mit  Kalium  -  Natrium- 
Carbonat  aufschließen,  wieder  mit  Schwelelsaure 
behandeln,  hltriren  und  das  Filtrat  mit  dem  ersten 
im  Kolben  vereinigen.  Man  füllt  zur  Marko  auf, 
bringt  100  cc  in  ein  Nelslcrsehes  Rohr  und  schüttelt 
mit  5  cc  Wasserstoffsuperoxyd.  In  ein  zweites 
Rohr  giebt  man  100  cc  10  proc  Schwefelsäure,  und 
so  viel  Ferrosulfatlösung,  als  dem  Eisengehalt  de* 
Frzes  in  0,1  g  entspricht,  f<  rner  5  cc  Wasserstoff- 
superoxyd und  soviel  von  einer  Titausäure- 
lösung.  bis  die  Farbtöne  im  auffallenden  Lichte 
gleich  sind.  Di«  Titansäurelösung  stellt  man  sich 
her,  indem  man  1  u'  reine  Titansäure  im  Platin- 
tiegel mit  8  g  Kalium-Natrium-Carbonat  schmilzt, 
in  100  cc  Wasser  und  30  cc  conc.  Schwefelsäure 
löst  und  filtrirt.  Das  Filier  wird  summt  Inhalt 
verascht,  nochmals  mit  2  g  des  Gemisches  ge- 
schmolzen, gelöst,  dio  Lösungen  vereinigt  und  auf 
bestimmtes  Volumen  gebracht.  Zur  Controle  des 
Titers  fällt  man  10  cc  Lösung  mit  Ammoniak, 
und  glüht,  den  gewogenen  GlührOekstand  befeuchtet 
man  mit  1  bis  2  Tropfen  conc.  .Schwefelsäure  und 
einigen  cc  Flufssuure,  verdampft  und  wägt  noch- 
mals. Die  Eisenlösung  besteht  aus  5  g  Ferro- 
sulfat  und  100  cc  Schwefelsäure  im  Liter.  Die 
erhaltenen  Resultate  stimmen  mit  den  gewichts- 
analytischen nach  Baskerville  sehr  gut. 

'  „Journ.  Soc.  t'hem.  Ind.-  18»»,  19,  419. 
••„„„..      1901.  20.  23. 
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Einrichtungen  für  die  mechanische  Handhabung  von  Erzen, 
Kohlen  und  Koks  auf  der  Pariser  Weltausstellung. 

Von  Eisenbahn-Bau-  und  Detriebsinspoctor  Frahm. 
(Fortsetzung  und  Schlaft  von  Seite  650.) 


b)  Die  Vorrichtung  zum  Aufnehmen  der 
Säcke.  Sie  ermöglicht  es  einem  Arbeiter,  ohne 
fremde  Hülfe  und  grofse  Kraftanstrengung  einen 
vollen  Sack  auf  den  Kücken  zu  nehmen.  Es  werden 
mehrere  derartige  Einrichtungen  —  anscheinend 
amerikanischen  l 'rsprungs  —  angewandt,  die  ge- 
brauchlichste ist  in  den  Abbildungen  55  bis  57 


lieh  stehen,  der  ausreicht,  einen  Sack  auf  die 
Kühne  zu  stellen  oder  von  ihr  abzunehmen. 

c)  Eine  Verladevorrichtung  zum  Ein- 
laden losen  Koks  in  Eisenbahnwagen. 
Kiese  Vorrichtung  ist  ein  Becherwerk,  dessen 
Becher  an  einer  endlosen  Kette  sitzen,  die  sich 
an  den  Enden  eines  gebogenen  Fachwerkbalkens 
auf  zwei  Kettenrollen  legt  (Abbildung  5K).  Per 
Fachwerkbalken  besteht  ans  zwei  !__)- förmigen 
Hälften,  mit  Hurten  und  Verticalen  aus  Winkel- 
eisen,  Diagonalen  ans  Flacheisen.  An  jeder 
Verticalen  sind  die  beiden  Hälften  durch  ein 
(^uereisen  miteinander  verbunden  (Abbildung  59). 
Die  linereisen  tragen  zwei  Schienenstränge,  auf 


Abbildung  56. 


Abbildung  57. 


dargestellt.  An  jeder  Seite  eines  Eisenständers 
ist  eine  endlose  Ewartkotte*  über  eine  obere  und 
untere  Kettenrolle  geführt.  An  jeder  Kette  ist 
eine  kleine  Bühne  befestigt,  die  geeignet  ist, 
einen  gefüllten  Sack  aufzunehmen.  Auf  der  Achse 
der  beiden  oberen  Kettenräder  sitzt  ein  drittes 
Rad  —  da«  Antriebrad  — ,  das  mit  Hülfe  einer 
aus  einer  Ewartkette  bestehenden  Transmission  von 
der  an  der  Brechmaschine  aufgestellten  Antriebs- 
maschine in  Bewegung  gesetzt  wird.  Jede  Bühne 
hat  einen  Arm  Cr,  der  an  einem  Ende  um  einen 
Punkt  //  drehbar  ist,  am  andern  Ende  eine 
kleine  Kolle  trägt  (Abbildung  57).  Indem  nun 
diese  Rolle  unten  und  oben  auf  dem  halben 
l'rafang  der  Kettenscheiben  rollt,  bleibt  die 
Bühne  unten  und  oben  einen  Augenblick  unbeweg- 


•  „Stebl  und  Eisen"  Nr.  12  Seite  650. 


denen  die  Laufrollen  der  gefüllten  Becher  laufen. 
Beim  Leergang,  wenn  die  Becher  unter  dem 
Fachwcrkhalkcn  hängen,  laufen  ihre  Laufrollen 
auf  dem  untern  Gurtwinkeleisen,  die  zu  dem 
Zweck  mit  einem  halben  Rnndeisen  belegt  sind. 
Die  oberen  Gurtwinkel  schützen  die  Laufrollen 
gegen  den  Koksstanb.  Auch  bilden  sie  eine 
Leitkante  für  die  Rollen,  so  dafs  ein  Entgleisen 
unmöglich  ist.  Durch  eine  geeignete  Formgebung 
des  unteren  Theiles  des  Fachwerkbalkens  ist 
erreicht  worden,  dafs  sich  die  Becher  beim  Füllen 
dicht  gegeneinandcrlegen ,  so  dafs  das  Durch- 
fallen des  Koks  zwischen  den  Bechern  verhindert 
wird.  Die  untere  Kettenrolle  ist  fest  gelagert, 
wogegen  die  obere  Kettenrolle  in  einem  Gleit- 
lager ruht,  das  durch  eine  Schranbenspindel  ver- 
schoben werden  kann,  um  die  erforderliche  Ketten- 
spannung herzustellen.  Die  Ketten  haben  Glieder 
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von  130  uim  Länge,  die  auswechselbar  sind.  Ein- 
zelno  Kettenglieder  sind  mit  Ansätzen  zum  Be- 
festigen der  Becher  versehen.  Das  Beladen  der 
Becher  vollzieht  sich  mit  Hülfe  eines  Schaufel- 
rades und  einer  Schüttrinne.  Oben  fallt  der 
Koks  auf  eine  geneigte  Fläche,  in  dem  gezeich- 
neten Falle  eine  Dachfläche,  und  dann  in  die 
Eisenbahnwagen.    Jeder  Hecher  fafst  30  1  Koks. 

d)  Handhabungseinrichtungen,  um  den 
Koks  au f  Lagerhaufen  zu  schütten.  Diese 
Vorrichtungen  wurden  sehr  häutig  auf  den  Pariser 
Gasanstalten  angewandt  und  es  können  mit  ihnen 
die  Kokssäcke  nicht  nur  auf  weite  Entfernungen 
wa^erei-ht  furtbewegt  werden,  Bondern  man  kann 
die  Säcke  auch  bis  auf  20  in  Höhe  auf  die  Lager- 
haufen heben.  Die  all- 
gemeine Anordnung  ist 
nach  der  Oertlichkeit 
und  dem  besonderen 
Zweck ,  dem  die  Vor- 
richtung zu  dienen  hat, 
verschieden,  immer  ist 
jedoch  ein  Eisengerüst 
mit  einer  Führungskette 
vorhanden,  die  sich  mit 
einer  Geschwindigkeit 
von  0,30  bis  0,40  m/Se- 
cuiide  bewegen  kann 
nnd  geeignet  ist,  an 
einzelnen  Stellen  die 
Säc  ke  aufzunehmen.  Es 
bind  zu  unterscheiden : 

Fördereinrich- 
tungen zum  Fort- 
schaffen der  Koks- 
säcke an  die  Lager- 
stelleu. Hierfür  be- 
dient man  sich  wage- 
rechter oder  bis  38  9 
geneigter  Förderein- 
richtungen, die  in  der 

Kegel  an  einer  Mauer  entlang  geführt  sind 
(Abbildung  60).  Eb  sind  dies  einzelne  kleine 
Bühnen  aus  vier  Querstaben ,  auf  die  ein 
Sack  gelegt  werden  kann.  Die  Bühnen  sitzen 
an  einer  endlosen  Kette  und  haben  Räder,  mit 
denen  sie  beladen  auf  zwei  Stahlschienen,  leer 
auf  zwei  Winkeleisen  des  znr  Unterstützung 
dienenden  Rahmens  laufen.  Die  Stahlschienen 
liegen  auf  einzelnen,  an  einem  Ende  in  die  Mauer 
eingelassenen,  am  andern  Ende  besonders  unter- 
stützten Winkeleisen.  An  der  Seite,  wo  das 
Reladen  vor  sich  geht,  sind  die  Räder  durch  ein 
Winkeleisen  gedeckt;  in  Bögen  und  geneigten 
Strecken  wird  ein  solches  Winkeleiseu  an  beiden 
Seiten  angebracht.  Derartige  Vorrichtungen 
können  in  der  Stunde  700  bis  9O0  Säcke  be- 
fördern. Ihre  Länge  ist  verschieden,  in  CUcby 
beträgt  sie  bis  65  m,  in  La  Villette  bis  80  m. 
Die  Vorrichtungen  können  auch  angewandt  werden, 


Abbildung  60, 


um  auf  Strafsenfuhrwerke  und  in  Eisenbahn- 
wagen zu  laden. 

Hebevorrichtungen,  um  die  Koks- 
säcke auf  die  Haufen  zu  bringen.  Bei 
diesen  Vorrichtungen  (Abbild.  61  und  62)  ist  die 
Kettenanordnung  mit  den  Bühnen  für  die  Säcke 
die  gleiche,  wie  die  bei  den  eben  beschriebenen 
Vorrichtungen.  Die  Tragcoustruction  wird  durch 
zwei  in  geschwungenen  Liuien  hergestellte  Fach- 
werkträger gebildet,  die  in  0,32  m  Abstand  von- 
einander liegen  und  auf  Pfeilern  ruhen.  Die 
beiden  Träger  sind  durch  Qnersteifen  und  Andreas- 
kreuze gegeneinander  abgesteift  (Abbildung  63). 
Die  Quersteifen  tragen  die  Laufschienen  der 
Bühnen  mit  den  gefüllten  Säcken,  unten  laufen 

die  Laufrollen  der  Büh- 
nen auf  den  Kanten 
der  unteren  Gut  twinkel. 
An  jeder  Seite  der  Trag- 
construetion  ist  ein 
Fufssteg  von  0,5  ni 
Breite  ausgekragt,  auf 
dem  die  Arbeiter  auf 
die  Kokshaufen  gelan- 
gen können.  Die  Pfei- 
ler werden  thunlichst 
aufserhalb  der  Koks- 
haufen angeordnet,  ohne 
indessen  den  Verkehr 
auf  den  unteren  Flächen 
zu  behindern.  Bisweilen 
macht  man  die  Vor- 
richtung zu  gleicher 
Zeit  nutzbar  zum  He- 
iaden von  Eisenbahn- 
wagen mit  Kokssäcken, 
die  man  an  der  Stelle,  wo 
die  Fördereinrichtung 
die  Kisenbahngoleise 
kreuzt,  in  einer  Rinne  in 
die  Wagen  gleiten  läfst. 
Die  Art  und  Weise,  wie  solche  Förderein- 
richtungen angetrieben  werden,  hängt  von  den 
besonderen  Umständen  ab,  unter  denen  sie  her- 
gestellt worden  sind.  Wenn  die  Transmissions- 
welle der  Rrechmaschine  in  der  Nähe  lag,  hat 
man  sie  gewöhnlich  unmittelbar  zum  Antreiben 
benutzt.  In  anderen  Fällen  hat  man  Gas- 
maschinen aufgestellt,  die  Dynamomaschinen  au- 
treiben. Der  erzeugte  elektrische  Strom  wird 
dann  zu  einem  Elektromotor  geleitet,  der  auf 
der  Fördereinrichtung  selbst  untergebracht  ist 
und  mittels  Ketten  die  einzelnen  Theile  der 
Fördereinrichtung  antreibt.  Die  erforderliche 
Betriebskraft  ist  nur  gering,  da  das  Kettengewicht 
ausbalancirt  ist ,  also  aufser  den  Reibungs- 
widerständen nur  das  Gewicht  der  Kokssäcke 
in  Frage  kommt,  das  etwa  40  kg  für  das  Meter 
Iiänge  ausmacht.  Es  genügt  ein  Elektromotor 
von  4  bis  6  P.S..  um  eine  solche  Fördereinrichtims 
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Abbildung  £i. 

anzutreiben.  Die  Elektromotoren  sind  gewohnlich 
unmittelbar  auf  die  Triebachse  {resetzt ;  es  ist 
bemerkenswerth,  dafs  man  im  Verlauf  mehrerer 


Kabelbahnen  für  das  Be- 
fördern von  Kokssäcken  auf  die 
Lagerhuufen.  Die  Kabelbahnen 
werden  neben  und  an  Stelle  der 
eben  beschriebenen  Fördereinrichtun- 
gen benutzt.  Ein  endloses,  um  zwei 
grofse  wageiecht  liegende  Seilscheiben 
geschlungenes  Kabel  ist  gleichzeitig 
Trag-  und  Zugseil.  Die  eine  Scheibe 
—  die  Antriebsscheibe  —  ist  ver- 
schiebbar gelagert,  so  dafs  die  Seil- 
spannung geregelt  werden  kann. 
An  dem  Kabel  sind  einzelne  zur 
Aufnahme  der  Kokssäcke  geeignete 
Gehänge  befestigt  (Abbildung  H4). 
Die  Befestigung  der  Gehänge  wird 
durch  besondere  Kissen  bewirkt,  die 
aus  mehreren  Blechen  mit  zwischen- 
gelegten Lcderplatten  bestehen.  Die 
Klasticität  des  Leders  reicht  aus,  das 
Kissen  an  dem  Kabel  festzuhalten  und 
das  Gleiten  zu  verhindern.  An  den 
Blechen  des  Kissens  sitzen  zwei  Laufrollen,  die  das 
Kissen  bei  dem  Umfahren  der  Seilscheiben  stützen. 
Als  Laufschiene  für  diese  Rollen  dient  der  eine 


Jahre  keine  nachteiligen  Folgen  durch  den  Schenkel  eines  um  die  Seilscheiben  gelegten 
Koksstaub  nnd  die  beim  Ablöschen  der  glühenden  Winkeleisens.  Das  Kabel  bewegt  sich  mit  einer 
Koks  entstehenden  Dämpfe  bemerkt  hat.  Geschwindigkeit  von  0,20  bis  0,30  m  Stunde; 
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zwei  auf  dem  Kokshaufen  stehende  Arbeiter 
ergreifen  die  Sacke  heim  Vorübergantre  und 
schütten  sie  aas.  Anf  den  ersten  Blick  scheint 
diese  Beförderungsweise  die  einfachste  und 
billigst«  zu  sein.  Das  trifft  anch  zu,  aber  nur 
bei  grofsen  Entfernungen,  geringen  Anforderungen 
an  die  Leistungsfähigkeit  und  nicht  zu  grofsem 
Gewicht  der  Lasten.  Die  Leistungsfähigkeit  der 
Kabelbahn  ist  nur  200  Säcke  in  der  Minute. 

E  i  n  s  c  h  i  e  n  i  g  e  Bahnen  zum  V  e  r  - 
theileu  auf  den  Haufen.  Eine  Laufschiene 
wird  durch  einzelne,  lose  aufgestellte  bügei- 
förmige Stützen  getragen  (Abbildung  65).  Auf 
der  Schiene  rollt  eine  Anzahl  leicht  gebauter 
eiserner  Körbe,    die  je  zwei   Kokssttcke  auf- 


Abbihlung  65. 

nehmen  können.  Von  der  Stelle  aus,  wo  die 
S.lcke  mit  den  oben  beschriebenen  Förder- 
einrichtungen ankommen,  werden  auf  den  Koks- 
haufen entlang  diese  einschienigen  Bahnen 
mit  1  :  50  bis  1  :  100  Neigung  gestellt.  Der 
eine  Schienenstrang  der  Bahn  fällt  in  der  Be- 
wegungsrichtung bis  zu  einem  bestimmten  Punkt 
gleichmäfsig,  der  andere  steigt  von  da  rückwärts 
bis  zum  Ausgangspunkt ,  wobei  die  beiden 
Schienenstränge  an  den  Enden  durch  Bögen 
verbunden  sind.  Alle  Körbe  sind  durch  ein 
Tau  miteinander  verbunden.  Infolge  der  Schwere 
rollen  die  bcladenen  Körbe  auf  dem  fallenden 
Schienenstrang  selbstthätig  ab  nnd  zieheu  die 
leeren  Körbe  auf  dem  ansteigenden  Strang  wieder 
in  die  Höhe. 

Diese  Förderung  mit  einschienigen  Hahnen 
wird  auch  angewandt ,   wenn   überhaupt  weite 


Wege  zurückzulegen  sind,  wobei  man  die  Schienen 
mitunter  an  die  (leländeinauem  hängt.  Auf  der 
liasanstalt  in  t'lichy  beispielsweise  wird  auf 
diese  Weise  200  in  weit  mit  Hülfe  der  Schwer- 
kraft gefördert,  wobei  die  vollen  Säcke  am 
Ausgangspunkt  mit  einem  Aufzug  gehoben  werden  ; 
die  leeren  Körbe  werden  durch  ein  mit  (ireiferu 
versehenes  endloses  Seil  selbstthätig  zurück- 
gebracht. Die  Schienen  derartiger  Bahnen  haben 
nur  eine  Höhe  von  52  mm  und  eine  Fnfsbreite 
von  50  mm.  Die  Stützen,  wie  sie  in  Abbildung  65 
dargestellt  sind,  bestehen  aus  einem  gebogenen 
I" Eisen,  das  in  zwei  Füfse  aus  Blech  endigt, 
die  durch  zwei  _L-  Eisen  miteinander  verbunden 
sind.     An  den  einen  Ständer   der  Stütze  ist 

oben  eine  dreieckige 
Console  genietet, 
auf  deren  Enden 
die  beiden  0,752  in 
voneinander  ent- 
fernten Schienen- 
stränge einer  Bahn 
—  der  Strang  für 
beladene  und  der 
Strang  für  leere 
Körbe  —  liegen. 
An  beiden  End- 
punkten müssen  die 
Körbeeinen  Augen- 
blick gewaltsam 
zum  Be-  und  Ent- 
laden aufgehalten 
werden ;  sie  werden 
dann  auf  eine  kurze 
Strecke  von  l  bis 
2  m  durch  einen 
Arbeiter  geführt. 
Das  Fördern  auf 
der  einschienigen 
Bahn  ist  schon  bei 
geringen  Förder- 
weiten von  2,00  m 
an  vorteilhaft.  Auf  jedem  Lagerplatz  ist  ein 
Satz  gerader  Schienen  nnd  Bogenschienen  von 
verschiedener  Länge  vorhanden,  bestehend  aus 
zwei  Schienen  von  1  m,  zwei  von  2  m ,  zwei 
von  3  m  und  einer  gröfseren  Anzahl  von  6  in 
Länge.  Dazu  gehören  noch  zwei  nach  einem 
Halbmesser  von  0,376  m  gebogene  Endstücke. 
Mit  diesen  Schienen  kann  muu  jede  gewünschte 
Bahnlänge  in  der  (Jeraden  oder  im  Bogen  her- 
stellen. Diese  einschienigen  Hahnen  haben 
sich  auf  den  Pariser  Gasanstalten  sehr  bewährt, 
sie  könnten  gewifs  auch  in  anderen  gewerblichen 
Betrieben  zum  Fortschaffen  leichter  Lasten  ver- 
wendet werden. 

e)  Banger  zum  Füllen  von  Säcken  aus 
Koks  hau  ten.  Hin  senkrecht  oder  wenig  gegen 
die  Senkrechte  geneigt  hängendes  Eimorwerk 
(Abbildung  »>»•>  kann  um  eine  wagerechte  Achse 
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schwingen.  Die  Achse  ist  so  angeordnet,  dafs 
der  untere  Theil  des  Eilnerwerks  durch  die 
Schwere  nach  vorne,  also  in  einen  vorne  be- 
findlichen Kokahaufen  hineingedrückt  wird.  Das 
Lager  der  Achse  liegt  auf  einem  gekrümmten 
Ausleger,  der  auf  der  Vorderkante  eines  vier- 
rädrigen Wagens  steht.  Die  Achse  wird 
durch  eine  Riementransmission  von  einem  Elektro- 
motor gedreht.  Da  Bie  durch  ein  Zahnradvor- 
gelege auf  die  oberen  Kettenrader  des  Eimer- 
werks  wirkt,  so  wird  dabei  auch  die  Eimerkette 
in  eine  auf-  und  absteigende  Bewegung  versetzt. 
Die  an  einer  Ewartkette  sitzenden  Eimer  füllen 
sich  unten  selbstthiltig  und  stürzen  ihren  Inhalt 
oben  in  eine  mit  Sieben  versehene  Kinne,  die 
sie  drei  Hektolitermafsen  zuführt.  Das  hier 
statt  lindende  Sielten  ist  nur  ein  Nachsieben,  um 
den  beim  Befördern  des  Koks  sich  bildenden  Staub 
auszuscheiden.  Der  Kähmen  des  Eimerwerks  trügt 
unten   einen  Schild,  der  die  Eimer  gegen  das 


und  der  Chefingenieur  M.  Louvel  von  der  Pariser 
Gasgesellschaft  sehr  verdient  gemacht. 

6.  Modell  einer  selbstthätigen  Kohlen- 
und  Koksfördereinrichtung  für  den  Gas- 
anstaltsbetrieb,  von  der  Berlin-Anhal- 
tischen Masch  inenbau-Actiengesellschaft. 
Dieses  in  Gruppe  IV  Klasse  29  in  dem  Gebäude 
für  das  Ingenieur-  und  Beförderungswesen  auf 
dem  Marsfeld  von  der  genannten  Firma  in  Ver- 
bindung mit  anderen  Firmen  ausgestellte  Modell 
hat  wegen  der  Einfachheit  und  Zweckmäßigkeit 


Abbildung  06. 


Nachstürzen  des  Koks  schützen  soll.  Der  zum 
Betrieb  des  Baggers  erforderliche  elektrische 
Strom  wird  von  einer  Dynamomaschine  mit  ge- 
liefert, die  in  dem  Maschinenhause  der  Brech- 
maschinen steht.  Von  der  Plattform  des  Baggers 
wird  unmittelbar  in  Strafsenfuhrwerke  geladen 
(Abbildung  67).  Das  Gesammtgewicht  des  Baggers 
einschliefslich  aller  Nebentheile,  der  Hektoliter- 
mafse,  der  Schüttrinnen,  des  Elektromotors  u.  b.  w. 
ist  6000  kg;  er  kann  daher  von  zwei  Pferden 
gezogen  werden.  Die  Leistungsfähigkeit  ist 
300  bis  450  hl  i.  d.  Stunde,  je  nach  der  Korn- 
gröfsc  des  Koks,  indem  die  feineren  Kokssorten 
besser  von  den  Eimern  gefafst  werden.  Diese 
an  verschiedenen  Stellen  der  Kokshöfe  auf- 
gestellten Bagger  leisten  sehr  gute  Dienste, 
wenn  plötzlich  größere  Mengen  Koks  an  einzelne 
Abnehmer  geliefert  werden  sollen.  Um  die 
Einführung  dieser  verschiedenen  sinnreichen 
Einrichtungen  haben  sich  der  Director  M.  Godot 


der  dargestellten  Fördereinrichtungen  und  wegen 
seiner  vollendeten  Ausführung  viel  Beachtung 
gefunden.  Es  handelt  sich  nicht  um  eine  aus- 
geführte Anlage,  sondern  die  Ausstellerin  hatte 
•  Bich  die  Aufgabe  gestellt,  die  Grundsätze  zu 
veranschaulichen,  nach  denen  die  Kohlen-  und 
Koksförderung  in  dem  OfenhatiB  einer  neuzeit- 
lichen Gasanstalt  einfach  und  zweckmäfsig  zu 
gestalten  wäre.  Darüber  hinaus  hat  die  Sache 
jedoch  insofern  ein  allgemeines  Interesse,  als 
die  dargestellten  Einrichtungen  mit  entsprechenden 
Abänderungen  auch  für  andere  Anlagen  —  wie 
Kesselhäuser  —  in  Frage  kommen  könnten. 
Abbildung  68  ist  ein  (irundrifs,  Abbildung  6!» 
ein  Querschnitt  nach  A  —  B  und  Abbildung  70 
ein  Längenschnitt  nach  C  —  D  im  Grundrifs. 
Es  sollte  die  Aufgabe  gelöst  werden,  die  Kohlen 
von  der  Stelle,  wohin  sie  mit  der  Eisenbahn 
gefahren  werden ,  nach  dem  Lager  oder  dem 
Ofenhaus«'  zu  bringen,  sowie  den  aus  den  Re- 
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torten  fallenden  Koks  nach  einer  Verladestelle 
oder  dem  Schuppen  zu  befördern.  Der  Betrieb 
sollte  dabei  ein  durchaus  selbstthätiger  und 
ununterbrochener  sein.  Wie  ans  den  Abbil- 
dungen tJ8  und  70  hervorgeht,  ist  die  ganze 
Anlage  durch  eine  Querhalle  in  zwei  Theile 
getheilt,  an  der  einen  Seite  der  Querhalle  liegt 
das  Ofenhaus,  an  der  anderen  Seite  liegen  ein 
Kohlen-  und  ein  Koksschuppen.  In  der  Quer- 
halle  selbst  sind  zwei  Eisenbahngcleise  angelegt. 
Die  angefahrenen  Kohlen  fallen  aus  dem  Eisen- 
bahnwagen  durch   einen  Trichter  c   in  einen 


dann  seitlich  vom  Becherwerk  a  wieder  nach  oben. 
Das  querliegende  Band  /  führt  zu  einem  senkrecht 
zu  ihm  angeordneten  Band  m,  das  die  Kohlen  dem 
im  Ofenhanse  über  den  Hochbehältern  $  ange- 
legten Bande  n  zuführt  (Abbildung  <>S).  Die 
Bewegungsrichtnng  des  Bandes  n  kann  geändert 
werden,  je  nachdem  der  eine  oder  Rüden  Hoch- 
behälter r  mit  Kohlen  gefüllt  werden  soll.  Von 
den  Behältern  •  aus  werden  die  Retorten  mit 
besonderen,  hier  nicht  weiter  zu  erklärenden 
Ladevorriehtungen  beschickt.  Das  Becherwerk  a 
kann  also    die   Aufgaben  erfüllen :    1 .  die  in 


Abbildung  67. 


Kohlenbiecher  d  (Abbildung  7(i).  werden  dann 
durch  ein  an  der  rechten  Querhallenwand  an- 
gebrachtes Becherwerk  ti  gehoben  und  gelangen 
je  nach  der  Stellung  der  in  dem  Kopfe  des 
Becherwerks  angebrachten  Klappe  durch  getrennte 
Ausläufo  entweder  auf  das  nach  dem  Schuppen 
führende  Förderband  k  (Abbildung  i»K)  oder  auf 
das  die  Beförderung  zum  Ofenhause  vermittelnde 
Band  I.  Das  endlose  Förderband  k  durchläuft, 
wie  aus  den  Abbildungen  71  und  72  ersichtlich 
ist,  zunächst  den  oberen  Theil  des  Kohlen- 
Kchuppens,  ist  dann  an  der  Oiebelwand  nach  unten 
geleitet ,  hierauf  unterhalb  der  mit  verschliefs- 
baren  Anstrittsöfl'nungen  versehenen  Trichter  des 
Kohlenlagers  wieder  nach  vorn  geführt  und  geht 


Eisenbahnwagen  ankommenden  Kohlen  lieben  und 
durch  Vcrmittelung  des  Bandes  k  in  den  Kohlen- 
si  huppen  befördern ;  2.  die  mit  der  Eisenbahn 
angefahrenen  Kohlen  mit  Hülfe  der  Bänder  l,  m 
und  n  in  die  im  Ofenhaus  aufgestellten  Hoch- 
behälter e  vertheilen  und  3.  die  mittels  des 
Bandes  k  ans  dem  Kohlenlager  entnommenen 
Kohlen  heben  und  durch  die  Bänder  /,  m  und  n 
gleichfalls  in  die  Hochbehälter  r  des  Ofenhauses 
schaffen.  In  ähnlicher  Weise  wie  die  Kohlen- 
förderung durch  das  Becherwerk  a,  erfolgt  die 
Fortschaffung  des  Koks  durch  das  an  der  linken 
Wand  des  Querhalle  befindliche  Becherwerk  b 
l Abbildung  70>.  Der  Koks  tritt  aus  den  Re- 
torten  in   eine   bewässerbare   Schlepprinne  f% 
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(Abbildungen  KS  und  70),  iu  der  er  durch  eine  !  so  sind  sie  im  groben   »»••  ganzen  nach  den 

Kette  mit  genommen  und  auf  eine  zweite  Kinne  f%  |  gleichen  Grundsätzen  construirt,  wie  die  schon 

gefördert  wird.    Von  hier  gelangt  er  über  eiue  \  früher*  beschriebenen  Robertsschen  Förderbänder. 

Kutsche  in  den  Becher  «  und  aus  diesem  in  das  i  Die  Abbildungen  73  bis  7Ü  stellen  einen  Theil 

untere  Hude  des  Becherwerks  6,  das  ihn  hebt  eines  Bandes  nebst  Antriebsvorrichtung  dar,  die 

und  iu  die  obere  .Schüttrinne  r  giebt.    Durch  Abbildungen  77  bis  HO  zeigen  die  zur  Aus- 

die  Kinne  r  wird  der  Koks  entweder  auf  die  gleichung  der  Längenanderungen  angebrachten 

Siebe  geschüttet   und   in   den   Hochbehälter  7  |  Spannvorrichtungen.    Abbildung  81  bis  83  ist 

befördert  oder  dem  Förderband  /  zugeführt,  das  I  ein  Abwerfwagen,  iu  dem  das  Band  auf  zwei 

in  das  Kokslager  und  unter  diesem  zurück  wieder  übereinanderliegenden  Köllen  geführt  wird ,  so 

nach  dem  Becherwerk  b  führt.    Die  Entleerung  dafs  es  eine  kurze  Biegung  machen  mnfs,  wobei 

des  Bandes  /  erfolgt  oben  durch  Abwurfwagen,  |  das  Fördergut  infolge  seines  Beharrungsvermögens 


f 


c 


I 

Abbildung  <w. 


unten  durch  Abstreicher  «,  die  den  Koks  durch 
Vermittlung  des  Bandes  w  dem  Becherwerk  b 
zuführen.  Das  Becherwerk  b  kann  also  auch 
drei  verschiedenen  Zwecken  dienen:  1.  den  Koks 
mittels  des  Bandes  t  aus  dem  Lagerschuppen  in 
die  Hochbehälter  q  schaffen;  2.  den  Koks  un- 
mittelbar aus  den  Schlepprinnen  f\  durch  die 
Förderrinne  ft  und  die  Kutsche  r  den  Hoch- 
behältern ij  zuführen,  sowie  3.  die  ans  den 
Schlepprinnen  f\  und  ft  kommenden  Koks  mit 
Hülfe  des  Transportbandes  t  nach  dem  Koks- 
schuppen befördern.  Die  Hochbehälter  7  befinden 
sich  an  der  Verladestelle  und  geben  ihren  Inhalt 
an  die  darunter  stehenden  Wagen  ab.  Was  die 
zur  Anwendung  kommenden  Förderbänder  betrifft. 


weiter  fliegt  und  in  seitlich  ausmündende  Kinnen 
fällt.  Da  alle  vorkommende  Keibungen  rollende 
sind,  so  bedürfen  die  Bänder  nur  einer  ver- 
hältnifsmäfsig  geringen  Antriebskraft.  Auf  Grund 
der  Beobachtungen,  dio  an  dem  Pariser  Modell 
angestellt  werden  konnten,  mufs  wiederholt  auf 
die  Zwcckmäfsigkeit  derartiger  Förderbänder  hin- 
gewiesen werden,  deren  Einführung  in  manche 
Betriebe  der  Grofs-  und  Kleinindustrie  nur  eine 
Frage  der  Zeit  sein  dürfte. 

7.  Kohlencntladegertist  der  fran- 
zösischen Nordbahn  in  Roubaix.**  Die  fran- 
zösische Nordbahn,   deren   Linien   das  reichste 

*  .Stahl  und  Kiscn-  UK)0  Nr.  13  und  14. 
"  Nack  d.  „(Vntrull.l.d.  Bauvcrwaltung-  1!HK),  S.  470. 
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Kohlenbecken  Frankreichs  bei  Valenciennes  durch- 
ziehen, hat  in  dieser  Gegend  einen  regen  Kohlen- 
verkehr zu  bewältigen.  Vm  den  Wagenumlauf 
zu  beschleunigen,  hat  die  Nordbahngesellschaft 
einige  Mafsnahmen  getroffen,  die  geeignet  sind, 


Abbildung  H<». 

die  auf  den  Bahnhöfen  ankommenden  beladenen 
Kohlenwagen  schnell  zu  entleeren.  Dahin  ge- 
,  hört  die  Erbauung  eines  Kohlenentladegernstes 
zum  Aufspeichern  und  Mischen  von  Kohlen  in 
Ronbaix  an  der  belgischen  Grenze.  Zeichnungen 


so  hat  man  doch  auch  darauf  Bedacht  genommen, 
die  Kohlen  unter  möglichster  Verhinderung  der 
Zerstücklung  in  hochliegende  Behälter  zu  laden, 
um  sie  aufzubewahren  und  gelegentlich  an  die 
Besteller  abgeben  zu  können.  Das  Abfahren 
geschieht  in  Stralsenfuhr- 
werken,  bei  deren  Beladen 
es  wünschenswerth  war,  zwei 
Kohlensorten  miteinander 
mischen  zu  können.  Das 
Gerüst  besteht  aus  einem 
zweigeleisigen  Viaduct,  der 
in  der  Verlängerung  eines 
Kiscnbabndammes  auf  dem 
Kohlenhof  des  Bahnhofe» 
Koubaix  errichtet  worden  ist. 
Unter  jedem  der  beiden 
Geleise  des  Viaducts  hangt 
eine  Reihe  von  trichterför- 
migen Behältern,  die  unten 
durch  Klappen  geschlossen 
sind.  Das  Tragwerk  des 
Viaducts  besteht  aus  ein- 
zelnen Pfeilerjochen ,  auf 
denen  ein  System  von  Quer- 
tind  Längstragern  ruht,  das 
die  beiden  Geleise  und  die 
Behälter  trägt  (  Abbild.  H4  bis  Kti).  Jeder  von  den 
in  den  Abbild.  87  und  88  dargestellten  Kohlen- 
behältern wird  durch  eine  in  der  Achse  einer 
Pfeilerreihc  liegende  Längswand  in  zwei  Theile 
getheilt.    In  die  beiden  so  gebildeten  benach- 
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Ahbildnng  70. 


von  dem  Gerüst  waren  in  der  Sonderausstellung 
der  Nordbahn  in  Gruppe  VI  Klasse  29  auf  dem 
Marsfeld  zu  sehen.  Wenn  auch  das  rasche  Ent- 
laden der  Kohlenwagen  der  Hauptzweck  für  die 
Herstellung  des  Gerüstes  gewesen  zu  sein  scheint, 


harten  Abtheile  werden  verschiedene  Kohlen- 
sorten gestürzt ;  jedes  Abtheil  fafst  20  t  Kohlen. 
I  nten  hat  jedes  Abtheil  einen  Ansatz,  dessen 
Querschnitt  nahezu  einen  Viertelkreis  bildet  und 
der  in  seiner  senkrechten  Wand  mit  einer  Klappe 
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versehen  ist ;  die  beiden  Klappen  zweier  zu  einem  Ntrafsenfuhrwerke  fallen  zu  lassen.  Auf  dem 
Kohlenbehälter  gehörigen  Abtheile  liegen  ein-  ganzen  Gerüst  haben  zn  gleicher  Zeit  12  Kohlen- 
ander also  gerade  gegenüber.  Wenn  man  diese  wagen  von  je  10  t  Ladefähigkeit  Platz.  Er 
Klappen  mittels  der  in  den  Abbildungen  S7  und  ks  kfinnen    12.2.2.10=  1680  t    Kohlen  auf- 


Abbilrlnng  81.  Abbildung  82.  Abbildung  83. 


gezeichneten  Handhabungshebel  öfTnet   —   was  gespeichert  werden,  man  kann  also  viermal  je  12 

beliebig  weit,   bis    zum   vollständigen   Oefl'nen  Wagen  entladen,  ohne  dafs  eine  Kntnahme  statt- 

gesehehen  kann  — ,  so  ist  mau  imstande,  Kohlen  gefunden  haben  mufs.   Ein  Fuhrwerk  von  1H00  kg 

verschiedener  Mischung  in  die  untenstehenden  Ladefähigkeit  wird  in  zwei  Minuten  beladen. 
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8.  Die  Sonderausstellung  der  Actieu- 
gesellschaft  Titan  —  Maschinenfabrik  nnd 
Elektricitätswerk    —   in  Kopenhagen. 

Die  Firma  hat  die  Vertretung  der  C.  W.  Hunt- 
Gesellschaft  in  New  York  für  die  nordischen 
Länder  und  hatte  in  Gruppe  VF  Klasse  29 
einen  Theil  ihrer  Ausführungen  dargestellt.  Es 
war  aus  den  Darstellungen  zu  entnehmen,  dafs 
die  Huntschen  Ladevorrichtungen  bereits  eine  ganze 
Reihe  von  Anwendungen  in  Dänemark,  Schweden 
und  Norwegen  aufzuweisen  haben.  Wir  erwähnen : 


bestehen  im  wesentlichen  aus  einem  23  m  hohen 
Pfoilerbau  aus  Stahl,  der  auf  Kadern  steht,  so 
dafs  er  auf  einein  Gelelse,  das  ans  einem  an 
der  Dockkante  Hegenden  und  einem  an  der 
Aufseutnauer  des  Speichers  angebrachten  Schienen- 
strang besteht,  mittels  eines  Dampfspills  fort- 
bewegt werden  kann.  Jeder  Pfeilcrban  ist  mit 
einem  nach  einer  Parabel  geformten  Ausleger* 
versehen,  der  nach  beiden  Seiten  um  90°  dreh- 
bar ist  und  über  die  Schiffsluke  gebracht  werden 
kann.    Mittels  einer  auf  dem  Aasleger  beweg- 


Abbildung  84. 


a)  Das  Kohlenlager  der  danischen 
Kohlengesellschaft  in  Kopenhagen.  Diese 
Anlage,  mit  dereu  Herstellung  im  Herbst  1890 
angefangen  wurde  und  die  im  Frühjahr  1H98 
dem  Verkehr  übergeben  werden  konnte,  gehört 
zu  den  vollkommensten  ihrer  Art  und  ist  daher 
einer  etwas  eingehenderen  Beschreibung  werth. 
Es  kam  darauf  an,  eine  Anlage  zu  schafTen,  die 
unter  möglichst  ausgedehnter  Anwendung  mecha- 
nischer Hülfsmittel  es  ermöglichen  würde,  die 
Kohlen  ans  Schiffen  zu  löschen  und  entweder 


liehen  Laufkatze  und  eines  2  t  fassenden  Greifers 
(Abbildung  «9  und  90)  werden  die  Kohlen  aus  dem 
Schiffsraum  emporgeholt  und  in  einen  oben  auf 
dem  Gerüst  neben  dem  Maschiuenhäuschen  be- 
tindlicheu  Füllrumpf  gestürzt,  von  dein  sie  in 
kleine,  auf  einer  hochliegenden  Förderbahn 
laufende  Wagen  oder  in  untenstehende  Eisen- 
bahnwagen geschüttet  werden  können.  Zur  Be- 
dienung jeder  Vorrichtung  ist  ein  Mann  erforder- 
lich, der  die  Bewegungen  des  Greifers  von  dem 
hochliegenden  MaschinenhaU9chen  ans  leitet  und 


Al.hil.lnnir  nT>. 


unmittelbar  in  Eisenbahnwagen  und  Leichter- 
schiffe zu  laden  oder  in  hoch  liegende  Behälter 
(Silos)  und  auf  Lagerplätze  zu  befördern.  Von 
dem  Kohlenlager  sollten  dann  die  Stadt  Kopen- 
hagen und  ein  Theil  der  dänischen  Provinzen 
mit  Kohlen  versorgt  werden,  auch  wollte  man 
mit  den  Leichterschiffen  den  Seedampfern  ihren 
Kohlenbedarf  zuführen. 

Die  an  einein  Dock  des  Kopenhagener  Frei- 
hafens hergestellte  Anlage  ist  200  m  lang,  h4  in 
breit  nnd  mit  fünf  Huntschen  Ueberladevorrich- 
tnngen  ausgerüstet.*  Die  reberladevorrichtungeii 

*  Vergl.  -Stuhl  «D.1  Ki*en-  1900  S.  HM. 


mittels  einer  in  dem  Maschiuenhäuschen  stehenden 
Dampfwinde  das  Niedersenken,  Füllen,  Hoch- 
ziehen und  Ausstürzen  eines  Greifers  von  2  t 
Inhalt  in  einer  Minute  besorgen  kann.  Wenn 
unmittelbar  in  ein  neben  dem  Kohlendampfer 
liegendes  Leichterschiff  geladen  werden  soll,  so 
bringt  man  unter  dem  Ausleger  eine  entsprechende 
Schüttrinne  an,  in  welche  die  Greifer  entleert 
werden  können.  Dabei  mufs  die  Laufkatze 
jedesmal  nach  dem  Heben  des  U  reifers  bis  an 
das  Knde  des  Auslegers  geführt  werden,  was 
mit  Hülfe  einer  kleinen  Dampfwinde  geschieht. 

•  ..stahl  uu.i  r.iscn  -  um  s.  <io:t. 
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Einige  altere  Kohlendnmpfcr  haben  so  enge 
Vorderluken,  dafs  der  Greifer  nicht  hindurch- 
geht ;  in  solchen  Füllen  wird  der  Greifer  gegen 
einen  kleineren  Kübel  ausgewechselt,  der  mit 
der  Handschaufel  gefüllt  werden  inufs.  Der  zum 
Betrieb  der  Ladevorrichtung  erforderliche  Dampf 
wird  in  einem  Kesselbause  erzeugt,  da«  an  einom 
Ende  des  Kohlenlagers  steht.  Der  in  drei  Kesseln 
von  je   80  qm  Heizflache  erzeugte  Dampf  von 


Erdboden  bis  zum  Dach.  Ein  solcher  Silo  fafst 
10  000  t  Kohlen  und  ist  durch  Scheidewände  in 
18  Zellen  für  verschiedene  Kohlensorten  getheilt. 
Jeder  Silo  ruht  auf  117  auf  Pfahlrost  stehenden 
Betonpfeilern,  zwischen  denen  31/»  m  über  dem 
Erdboden  die  in  Monier- Bauweise  hergestellten 
Gewölbe  liegen,  die  für  eine  Belastung  von  5  t;<jm 
berechnet  sind.  Die  Gewölbe  haben  eine  Spann- 
weite von  8  m  bei  0,14  m  Stärke  im  Scheitel  und 


Abbildung  86. 


Abbildung  87. 


Abbildung  88. 


7  Ann.  Spannung  wird  in  einem  Stahlrohr  von 
180  mm  Dnrchmesser  —  der  Hauptleitung 
am  Quai  entlang  geleitet.  Von  dieser  Haupt- 
leitung aus  wird  der  Dampf  den  einzelnen  Lade- 
vorrichtungen unter  Zuhülfenahme  eines  beweg- 
lichen Kugelgliedes  durch  biegsame  kupferne 
Zweigrohre  zugeführt.  Die  Kesselfeuer  sind  so 
eingerichtet,  dafs  der  beim  Sieben  ausgeschiedene 
Kohlengrus    als    Brennstoff   verwendet  werden 


Abbildung  80. 


kann.  Hinter  dem  15  m  breiten  Quai  befinden 
sich  drei  hochliegende  Kohlenbehälter  oder  Kohlen- 
silos, die  den  sogenannten  amerikanischen  „coal 
pockets"  nachgebildet  sind  (Abbild.  91).  Während 
die  amerikanischen  Anlagen  dieser  Art  jedoch 
meistens  aus  Holz  hergestellt  sind,  hat  man  hier 
eine  Bauart  ans  Holz  mit  Verwendung  von  Eisen, 
Beton  und  Monier-Constructionen  gewählt.  Jeder 
Kohlensilo  hat  eine  Länge  von  56  m,  eine  Tiefe 
von  31  m  und  eine  Höhe  von  lti'/j  m  über  dem 

XIII.,, 


0,80  m  am  Widerlager.  Mit  Rücksicht  auf  die 
vorkommenden  einseitigen  Belastungen  ist  sowohl 
an  der  unteren,  wie  an  der  oberen  Gewölbe- 
leibung ein  Eisengeflecht  ans  8  mm  starken 
Tragstangen  und  5  mm  Btarkcn  Vertheilungs- 
s  langen  mit  100  mm  Maschen  weite  angeordnet. 
Der  Gewölboschub  wird  in  den  Widerlagern 
durch  U- Eisen  aufgenommen,  die  durch  30  mm 
starke  Zugstangen  miteinander  verbunden  sind. 


Im  ganzen  sind  acht  Reihen  Gewölbe  angeordnet, 
mit  ebensovielen  Ladestrulsen  darunter  für  die 
zu  beladenden  Fuhrwerke.  Die  Kohlen  fallen 
durch  Oeffnungen  in  den  Gewölben  über  Schütt- 
rinnen in  die  unten  stehenden  Fuhrwerke.  In 
den  Oeffnungen  können  Rätter  angebracht  werden, 
so  dafs  man  die  Kohlen  beim  Beladen  der 
Fuhrwerke  sieben  kaun,  wobei  der  Kohlengrus 
in  besondere  zweiräderige  Karren  fällt.  An  der 
Quaiseite  sind  Schüttrinnen   zum  Beladen  von 
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Eisenbahn  wagen,  aufserdem  an  der  Rückseite 
der  Silos  noch  Entnahmestellen  für  den  Kohlen- 
verkauf  nach  Mafs  angebracht,  wobei  die  Kohlen 
in  tonnenartige  Behälter  geschattet  werden,  die 
durch  Drehung  ausgekippt  werden  können.  Die 
Aufsenwände  bestehen  aus  lothrechten  X- Pfosten 
in  2  m  Abstand  mit  Monierplatten  von  7  bis 
11  cm  Starke  dazwischen.  Die  Tragstangen 
der  Monierplatten  sind  10,  11  oder  12  mm  stark 
und  haben  100  mm  Abstand,  während  die  m 
150  mm  Abstand  gelegten  Vertheilungsstangen 
5  mm  Durchmesser  haben.  Jede  vierte  Trag- 
stange geht  auf  eine  gewisse  Länge  durch.  Die 
Wände  sind  durch  drei  Lagen  von  Holzbalken 
miteinander  verankert.  Auch  die  Scheidewände 
zwischen  den  einzelnen  Zellen  bestehen  aus  Holz ; 


dachte  Lagerplätze  für  eine  längere  Lagerung 
von  Kohlen  würden  unwirtschaftlich  sein,  da 
die  Kohlen  als  Massengut  kein  so  werthvoller 
Handelsgegenstand  sind,  um  die  Verzinsung  und 
die  jährliche  Abschreibung  des  Anlagekapitals 
einer  hochliegenden  Siloanlage  tragen  zu  können. 
Diesen  Umstand  hat  man  hier  berücksichtigt 
und  hinter  den  Silos  noch  ausgedehnte  Lager- 
plätze zu  ebener  Erde  angelegt,  auf  denen  die 
gleiche  Menge  wie  in  den  Silos  d.  i.  30000  t 
Kohlen  gelagert  werden  können.  Der  dritte 
Theil  dieser  Lagerplätze  ist  zur  Aufnahme  von 
Gaskohlen  überdacht,  während  auf  dem  übrigen 
Theil  die  Kohlen  im  Freien  lagern.  Quer  durch 
die  Silos  sind  36  hochliegende selbsttätige  Förder- 
bahnon  geführt,  von  denen  die  Hälfte  sich  bis 
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Abbildung  91. 


die  Silos  sind  überdacht.  Die  Erfahrung  hat 
gelehrt,  dafs  man  in  derartigen  Silos  die  Kohlen 
ziemlich  hoch  lagern  kann,  ohne  eine  Entzündung 
befürchten  zu  müssen,  da  die  Kohlen  stets  von 
unten  entnommen  werden.  Die  Silos  dieuen 
hauptsächlich  zur  Aufnahme  derjenigen  Kohlen, 
die  nur  eine  kurze  Zeit  lagern  sollen,  während 
die  länger  zu  lagernden  Kohlen  —  beispiels- 
weise die  Kohlen  für  den  Winterbedarf  —  wegen 
der  hohen  Anlagekosten  der  Silos  zweckmässig 
zu  ebener  Erde  gelagert  werden.  Die  Vortheile 
der  Silos  bestehen  insbesondere  darin,  dafs  die 
Kohlen  trocken  liegen,  die  Kosten  für  das  Ent- 
laden aus  den  Dampfern  und  für  das  Anssieben 
verringert  werden,  ferner  schnell  und  billig  in 
die  Landfuhrwerke  geladen  werden  kann.  Diese 
Vortheile,  mit  Ausnahme  des  ersten,  fallen  bei 
einer  längeren  Lagerung  nicht  so  sehr  ins  Ge- 
wicht wie  bei  einer  kürzeren  Lagerung.  Ueber- 


fiber  die  hinter  den  Silos  liegenden  Lagerplätze 
erstrecken.  Auf  den  Förderbahnen  laufen  kleine 
Rollwagen,  mit  denen  die  Kohlen  in  die  Silos 
oder  auf  die  Lagerplätze  gebracht  werden.  Die 
Bahnen  liegen  am  Quai  lim  über  dem  Boden 
und  fallen  mit  1  :  33  '/3  nach  den  Lagerplätzen 
hin;  zur  Durchführung  durch  die  Silos  hat  das 
Silodach  daher  eine  Neigung  von  1  :  33'/j 
erhalten.  Wie  oben  erwähnt,  ist  auf  dem  Gerüst 
der  Ausladevorrichtung  ein  Füllrunipf  angebracht, 
in  den  die  Kohlen  zunächst  geschüttet  werden 
(Abbildung  92);  ans  dem  Füllmmpf  kaun  in 
einen  Rollwagen  entladen  werden,  der  auf  einem 
unter  dem  Fnllrumpf  liegenden  Geleise  steht. 
Dieses  Geleise  wird  in  die  Verlängerung  eines 
der  3t>  Fördergeleise  gebracht.  Der  2  t  fassende 
Rollwagen  läuft  infolge  der  Schwere  anf  einer 
Bahn  hinab,  wobei  er  ein  Gewicht  hochzieht, 
das  ihn  nach  seiner  selbsttätig  erfolgten  Ent- 
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leernng  wieder  auf  die  Aasladevorrichtung  bringt. 
Mit  jeder  der  fünf  Vorrichtungen  können  ständlich 
HO  t  Kohlen  entladen  werden,  wobei  für  den 
eigentlichen  Handhabungsdienst  nur  ein  Mann 
thätig  ist,  sofern  nicht  gewogen  wird.  Sollen 
die  Kohlen  gleichzeitig  gewogen  werden,  so  ist 
noch  ein  Mann  an  die  Waage  zu  stellen,  so  dafs 
dann  im  ganzen  für  die  Bedienung  einer  Vor- 
richtung, mit  Ausschlufs  der  Förderbahn,  zwei 
Mann  erforderlich  sind.  Zweckmässig  wird  aufser- 
dem  noch  ein  Mann  angestellt,  der  dem  Maschi- 
nisten Zeichen  giebt.  Um  von  den  Lagerplatzen 
in  die  am  Quai  stehenden  Eisenbahnwagen  zurück 
zu  laden,  ist  zwischen  dem  zweiten  und  dritten 
Kohlensilo  eine  eigene  selbstthiltige  Hahn  an- 
gelegt., die  an  einem  Ende  mit  einem  elektrischen 

Aufzug  in  Verbindung 
steht.  Mit  dem  Auf- 
zug kann  ein  Roll- 
wagen bis  zu  der  für 
das  selbstthätige  Ab- 
laufen erforderlichen 
Höhe  gehoben  werden. 
Der  Kollwagen  wird 
vorher  in  eine  unteu 
befindliche  Grube  nie- 
dergelassen,  um  ihn 
bequem  füllen  zu 
können.* 

lieber  die  Leistungs- 
fähigkeit der  ganzen 
Anlage  werden  von 
der  Direction  der  Dä- 
nischen Kohlengesell- 
schaft die  folgenden 
Aufschlüsse  gegeben: 
Jede  Entladevorrich- 
tungmitselhstthiUiger 
Förderbahn  braucht 
drei  Mann  zur  Bedie- 
nung: einen  Maschi- 
nisten, der  das  Heben, 
Senken  n.  s.  w.  des  Greifers  besorgt ;  einen  Mann, 
der  das  Füllen  des  Kollwagens  der  selbstt  hat  igen 
Bahn  vornimmt,  und  einen  Mann  aufdeui  Schiffsdeck, 
am  dem  Maschinisten  die  erforderlichen  Zeichen 
zu  geben,  wann  der  Greifer  geöffnet,  gesenkt 
oder  gehoben  werden  soll.  Diese  drei  Mann 
besorgen  das  Ausladen  so  lange  allein,  bis  der 
Greifer  sich  bis  auf  die  Schiffswandung  ein- 
gegraben hat.  Sobald  der  Deckmann  dieses 
sieht,  schickt  er  zwei  Leute  in  den  Schiffsraum 
zur  Bedienung  des  Greifers,  deren  Arbeit  darin 
besteht,  den  Greifer  nach  seiner  Einstellung  in 
richtiger  Höhe  zur  Seite  zu  schwenken,  um  die 
übrigen  in  der  Nähe  der  Luken  befindlichen 
Kohlen  fassen   zu   können.    Der  Rest   der  zu 


Abbildung  92. 


*  .Tekniske  Forenings  Tidukrift"  1897  -  98, 
Nr.  9.  Aufsatz  von  Ingenieur  (i.  (i  «rde. 


|  entladenden  Kohlen  mufs  dann  bis  an  die  Luken 
1  geschaufelt  werden.  Die  Leistung  beim  Entladen 
beruht  in  erster  Linie  auf  der  Tüchtigkeit  de« 
Maschinisten,  der  genau  auf  die  ihm  von  dem 
Deckmann  gegebenen  Zeichen  achten  mufs.  So- 
dann ist  die  Construction  der  Schiffe  von  grofser 
Bedeutung  für  das  schnelle  Entladen.  Aeltere 
Schiffe  mit  kleinen  Luken  oder  einem  Mittel- 
deck sind  in  dieser  Hinsicht  nicht  günstig.  Bei 
zweckmässig  gebauten  neuen  Schiffen  mit  grofsen 
und  breiten  Luken  und  ohne  Mitteldeck  kann 
ein  Drittel  der  Ladung  durch  die  erstgenannten 
drei  Mann  Bedienung  oben  und  die  zwei  Mann 
im  Schiffsraum  zum  Führen  des  Greifers  ge- 
löscht werden.  Man  hat  bei  solchen  Schiffen 
in  der  ersten  Stunde  nach  dem  Beginn  deß 
Löschens  mit  einer  Entladevorrichtung  stündlich 
90  bis  100  t  entladen.  Der  weitere  Fortgang 
beim  Entladen  hängt  dann  im  wesentlichen  davon 
ab,  wie  viele  Leute  zum  Schaufeln  in  den  Schiffs- 
raum gesandt  werden.  Thatsächlich  sind  folgende 
Leistungen  zu  verzeichnen:  Am  5.  Mai  1899 
kam  der  Dampfer  Julius  Holmblad  Morgens 
7  '/*  Uhr  an.  Um  8  Uhr  wurde  mit  vier  Ent- 
ladovorrichtungen  das  Löschen  begonnen  und 
Abends  7 Uhr  war  man  fertig.  1  V*  Stunden 
gingen  als  Essenszeiten  ab,  so  dafs  10  Stunden 
wirklich  gearbeitet  wurde.  Die  Ladung  bestand 
aus  2035  t  Maschinen-  und  Nufskohlen  und  war 
wie  folgt  vertheilt:  Luke  Nr.  1  =  330  t; 
Luke  Nr.  2  =  650  t;  Luko  Nr.  3  =  510  t  ;  und 
Luke  Nr.  4  =  545  t.  Aufser  den  120  Arbeits- 
stunden der  vier  Bedienungstrupps  von  je  drei 
Mann  für  jede  Entladevorrichtung  waren  227 
Arbeitsstunden  zum  Bedienen  des  Greifers  im 
Schiffsraum  und  zum  Kohlenschaufeln  erforder- 
lich. Am  11.  December  1899  wurden  in  ähn- 
licher Weise  1  fiOO  t  Kohlen  in  7  Stunden 
aus  dem  Dampfer  Danmark  entladen. 

b)  Die  Entladevorrichtungen  der  städ- 
tischen Gasanstalten  in  Kopenhagen.  Schon 
im  Jahre  1893  wurde  für  die  westliche  Kopen- 
hagener Gasanstalt  am  Hafen  in  Kopenhagen 
ein  Kohlenspeicher  mit  zwei  Huntschen  Aus- 
ladern erbaut.  Der  Speicher  war  aus  Holz  er- 
richtet, die  Auslader  waren  noch  nach  der  älteren 
Huntschen  Bauart  mit.  geradem  unter  30 u  nieder- 
gehendem Ausleger  hergestellt.  Das  Ausladen 
wurde  mit  Kübeln  von  su  t  Fassung  bewirkt. 
Nach  den  Mittheilungen  der  Verwaltung  der 
Gasanstalt  wurden  schon  im  ersten  Betriebsjahr 
durch  die  Einrichtung  etwa  100  000  ,M  an  Lade- 
kosten gespart,  bei  80  000  t  Leistung,  eine 
gröfsere  Summe  als  die  ganzen  Anlagekosten. 
Die  Leistungsfähigkeit  betrug  für  jeden  Ausladcr 
durchschnittlich  30  bis  40  t  in  der  Stunde.  Der 
grofsc  Erfolg,  den  mau  mit  der  Einrichtung 
erzielt  hatte,  führte  dazu,  sie  im  Jahre  1S98, 
nachdem  der  Hafentbeil  von  der  Gasanstalt  zu- 
geschüttet worden  war,  um  das  Gelände  für  den 
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neuen  Kopenhagener  Güterbahnhof  zu  gewinnen, 
und  der  Gasanstalt  ihr  Quai  verloren  gegangen 
war,  an  anderer  Stelle  nach  einer  verbesserten 
Hanart  wieder  herzustellen.  Hei  dieser  neuen, 
im  Pecember  IHN!»  eröffneten  AnInge  sind  drei 
Huntsche  Auslader  der  neuen  Hauart  mit  para- 
bolischem Ansleger  aufgestellt  und  mit  einer 
Kabelbahn  in  Verbindung  gebracht.  Es  wird 
entweder  mit  Greifern  von  1  t  Fassung  oder  mit 
den  alten  Kübeln  gearbeitet,  man  hat  überhaupt 
einzelne  Theile  der  alteren  Einrichtungen  wieder 
verwendet.  Von  den  Füllrümpfen  anf  den  Aus- 
ladern gehen  Schüttrinnen  schräg  abwärts  nach 
hinten,  um  die  Kohlen  in  die  auf  einer  Hafen- 
brncke  stehenden  Wagen  zu  schütten.  Die  Hr ticke 
liegt  so  hoch  Uber  dem  Gelände  des  Güter- 
bahnhofs, dafs  die  Eisenbahnwagen  darunter 
hiuwegfahren  können.  Sie  ist  bis  an  die 
Stelle  geführt,  wo  die  alten  Ladevorrich- 
tungen  standen.  Auf  der  ganzen  Länge 
der  Hrücke  liegen  zwei  Geleise,  die  am 
Ende  durch  eine  Schleife  verbunden  sind; 
das  eine  Geleise  ist  für  die  beladenen,  das 
andere  für  die  leeren  Wagen  bestimmt.  Die 
Wagen  fassen  2  t  und  werden  durch  ein 
endloses  Stahlkabel  gezogen,  das  über  Hollen 
in  der  Mitte  des  Geleises  geführt  ist.  Das 
durch  ein  Gewicht  in  Spannung  gehaltene 
Kabel  wird  mit  einer  besonderen  Dampf- 
maschine angetrieben.  Sobald  ein  Wagen 
mit  Kohlen  gefüllt  ist,  wird  er  an  das 
Kabel  gekuppelt,  wobei  nur  ein  kleines 
Speichenrad  zu  drehen  ist.  Der  Wagen 
läuft  dann  zunächst  nach  einer  Waage, 
wo  er  losgekuppelt  und  gewogen  wird. 
Sodann  wird  der  Wagen  wieder  angekuppelt 
und  geht  nach  der  Gasanstalt,  wo  er  selbst- 
thätig  mit  Hülfe  eines  Vorlegeklntzes  seinen 
Inhalt  in  einen  der  dort  befindlichen  Füll- 
rtimpfe  entleert.  Nach  der  Entleerung  fahrt 
der  Wagen  auf  dem  zweiten  Geleise  zurück 
durch  die  Endschleife  und  wird  bei  einem  Aus- 
lader abgekuppelt,  um  wieder  beladen  zu  werden. 
Diese  Bahn  kann,  sofern  eine  genügende  Anzahl 
von  Wagen  vorhanden  ist,  eine  Mengo  Kohlen 
mit  wonig  Bedienung  fördern.  Die  Füllrfimpfe 
liegen  über  den  älteren  selbsttätigen  Hahnen, 
die  in  den  vorhandenen  Kohlenspeicher  führen, 
so  dafs  die  älteren  Speicheranlagen  theilweise 
weiter  benutzt  werden  können.  Es  muTste  für 
die  Förderung  von  den  Ausladern  zur  Gasanstalt 
eine  Kabelbahn  an  Stelle  einer  selbsttätigen 
Hahn  gewählt  werden,  da  die  selbsttätige  Hahn 
—  so  vorteilhaft  und  wirtschaftlich  sie  auch 
bei  kleinen  Entfernungen  arbeitet  —  bei  gröfseren 
Entfernungen  (über  200  m)  nicht  verwendet 
werden  kann. 

Vor  kurzem  sind  zwei  weitere  Hunlsche  Ans- 
iader und  zwar  für  die  öBtliche  Kopcnhagener 
Gasanstalt  aufgestellt  worden.     Diese  Auslader 


sind  zwar  nach  deu  gleichen  Grundgedanken, 
wie  die  oben  beschriebenen  Auslader  für  die 
westliche  Gasanstalt  gebaut ,  zeigen  jedoch  in 
einzelnen  Punkten  Abweichungen.  Zunächst  hat 
man  sich  von  vornherein  für  die  ausschliefsliche 
Anwendung  von  Greifern  von  1  t  Fassung  ent- 
schieden, da  man  nicht  gezwungen  war,  ältere 
Einrichtungen  zu  verwerten.  Sodann  ist  jeder 
der  beiden  Ansiader  *  mit  seinem  eigenen  Dampf- 
kessel versehen,  der  in  der  anf  der  unteren  Huhne 
sichtbaren  Wellblechbude  steht.  Man  hat  dadurch 
die  mit  einer  längeren  Dampfleitung  verbundenen 
Uebelstände  vermieden  und  ist  unabhängiger  in 
der  Benutzung  der  Auslader  geworden,  wofür 
allerdings  die  gröfseren  Kosten  für  zwei  Maschinen- 


Alibildung  93. 

Wärter  zu  rechnen  sind.  Unter  den  Ausladern 
ist  ein  Eisenbahngeleise  durchgeführt,  und  ein 
anderes  tieleise  liegt  unmittelbar  hinter  den  Aus- 
ladern. Die  Kohlen  werden  von  den  auf  den 
Ausladeru  befindlichen  Füllrümpfen  durch  Schütt- 
rinnen in  die  Eisenbahnwagen  geschüttet  nnd 
dann  der  Gasanstalt  zugeführt.  In  der  Nähe 
der  Gasanstalt  liegt  die  Eisenbahn  lim  über 
dem  tielande,  und  es  werden  die  Wagen  dort 
in  Füllrümpfe  ausgestürzt,  die  über  10  selbst- 
tätigen Bahnen  zur  Verteilung  der  Kohlen 
liegen,  in  ähnlicher  Weise  wie  bei  der  westlichen 
Gasanstalt. 

c)  Ladevorrichtung  der  Dänischen 
Staatsbahn  in  Masnedsund.  Die  Dänische 
Staatshahn  hat  in  der  Nähe  der  Station  Masned- 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*"  1900  Seite  829. 
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sund  ein  Kohlenlager.  Da  es  sich  nur  um  eine 
geringe  Menge  Kohlen  handelt,  ist  auch  nur  eine 
einfache  Anlage  hergestellt,  Die  Einrichtung 
besteht  aus  einem  aus  Holz  gebauten  Huntschen 
Ansiader  in  Verbindung  mit  einer  Kabelbahn. 
Bemerkenswerth  ist,  dafs  die  Kohlen  in  denselben 
Kübeln,  mit  denen  sie  aus  den  Schiffen  entladen 
■werden,  auf  der  Kabelbahn  nach  dem  Kohlen- 
lager geschafft  werden,  wo  die  Kübel  selbst- 
tbfttig  auskippen.  Die  Kübel  werden  dabei  auf 
einen  leichten  Rollwagen  gestellt,  der  —  nach- 
dem die  Kohlen  gewogen  worden  sind  —  an 
das  Kabel  gekuppelt  wird  und  abrollt.  Auf  dem 
Aaslader  steht  ein  Dampfkessel,  der  den  Dampf 
für  den  Betrieb  der  Anfzngvorrichtung  und  der 
Kabelbahn  liefert. 


Eine  der  allerneaesten  Einrichtungen  auf  dem 
Gebiete,  der  erst«  für  den  elektrischen  Betrieb 
von  der  genannten  Firma  eingerichtete  Huntsche 
Ausladcr,  ist  in  Abbildung  93  dargestellt,  Es  ist 
dieses  ein  für  die  Kellner  Partington  Paper  Pulp 
Comp,  in  Borregaard  bei  Sarpsborg  in  Norwegen 
erbauter  Auslader  mit  selbstthätigen  Bahnen. 

Ob  in  der  vorstehenden  Abhandlung  Alles 
aufgeführt  worden  ist,  was  auf  dem  behandelten 
Gebiet  in  Paris  ausgestellt  war,  mnfs  dahin- 
gestellt bleiben.  Bei  der  oft  beklagten  Unüber- 
sichtlichkeit der  Weltausstellung  mufste  das  plan- 
volle Suchen  nach  bestimmten  Gegenständen 
hanfig  als  nutzlos  aufgegeben  worden,  und  das 
Auffinden  des  Gewünschten  mehr  dem  Zufall 
nborlasBon  bleiben. 


Zuschriften  an  die  Bedaction. 

(Für  di«  unter  dieeer  Rubrik  «reeheifianden  Artikel  übernimmt  die  Redeetion  kein*  Verantwortung.) 


Die  Reinigung  der  Hochofengase. 


Hr.  Fritz  W.  Lürmann,  Osnabrück,  sagt  in 
seinem  Vortrage  über  die  Verwendung  der  Hoch- 
ofengase auf  der  Hauptversammlung  des  Vereins 
deutscher  Eisonhüttonleute  vom  24.  März  1901  u.  a. 
(„Stahl  und  Eisen"  Nr.  9  S.  447) :  „Der  Ventilator 
arbeitet  in  demselben  Sinne  wie  die  Theisensche 
Centrifuge;  wenn  letztere  auf  den  verschiedenen 
Werken,  welche  sich  zu  einem  Versuch  mit  der- 
selben bereit  finden  liefsen,  gut  gearbeitet  hätte, 
dann  hatte  os  vielleicht  noch  lange  gedauert,  bis 
Jemand  auf  den  Gedanken  gekommen  wäre,  den 
viel  einfacheren  und  vielleicht  ebenso  wirksamen 
Ventilator  für  diesen  Zweck  zu  verwenden." 

Ich  gestatte  mir  daraufhinzuweisen,  dafs  diese 
Aeufeerung  insofern  einen  Irrtbum  enthalt,  als  die 
meisten  Reinigungsanlagen  auch  Ventilatoren 
(oder  Gebläseapparate  Körting,  wie  in  Hörde)  in 
sich  schliefst'»  zum  Zwecke  der  Hebung  des  Gas- 
drucks, und  um  das  Gas  zu  veranlassen,  durch 
die  Wasch-  und  Reinigungsapparate  zu  streichen, 
sowie  um  den  Druck  eines  kleinen  Rcgulirungs- 
Gasometers  aufrecht  zu  erhalten,  und  gerade  diese 
Exhaustor -Ventilatoren  sind  es  gewesen,  die  dazu 
geführt  haben,  sie  auch  als  Waschapparate  zu 
verwenden.    Es  geschah  dies  auf  folgende  Weise : 

Im  October  1899  hatte  ich  für  die  Acicries 
de  Micheville  das  Studium  einer  Versuchs- 
Reinigungseinrichtung  für  einen  Betrieb  von 
COO  P.  S.  übernommen.  Dieselbe  wurde  in»  Laufe 
des  Jahres  1900  ausgeführt  und  besteht  aus  einer, 
von  dem  gemeinsamen  Mischer  der  Hochöfen 
ausgehenden  Gasleitung,  die  das  Gas  mit  auf-  und 
absteigender  Bewegung  in  ein  aus  gufseisernen 
Röhren  bestehendes  Bündel  führt,  das  dazu  dient, 
das  (ias  abzukühlen  und  es  gleichzeitig  von  der 
gröfsten  Stnubmenge  zu  befreien.    Von  hier  aus 


geht  dasselbe  durch  einon  der  Exhaustor- 
Ventilatoren  von  1800  Umdr.,  deren  einer  als 
Reserve  dient,  und  die  behufs  Reinigung  mit 
Thüren  versehen  sind.  Darauf  wird  das  Gas  in 
Filter  mit  doppeltem  Durchgang  zurückgetrieben 
(nur  drei  davon  sind  ausgeführt  worden),  und 
endlich  geht  dasselbe  zu  dem,  nahe  dem  Motoren- 
gebäude gelegenen  Regulirungs-Gasometer,  der 
gerade  infolge  der  rücktreibonden  Druckwirkung 
des  einon  der  Ventilatoren  gefüllt  erhalten  bleibt. 

Ursprünglich  hatte  ich  Waschapparate  vor- 
gesehen, aber  da  zu  dieser  Zeit  von  einer  so  ge- 
wichtigen Soite  wie  Cockerill  in  Seraing  die  Be- 
hauptung ausging,  dafs  die  Reinigung  nicht  nöthtg 
sei,  so  wurde  von  denselben  einstweilen  Abstand 
genommen.  Die  ersten  Versuche  wurden  im 
October  1900  vorgenommen,  und  es  ergab  sich, 
dafs  trotz  des  grossen  Widerstandes  der  Filter  dei 
Staub  bis  zu  den  Cylindern  des  Motors  gelangte, 
wodurch  derselbe  sehr  bald  betriebsunfähig  wurde. 
Zur  gleichen  Zeit  erfuhr  ich,  dafs  man  in  Düdelingen, 
um  den  kleinen  Exhaustor -Ventilator  in  Betrieb 
zu  erhalten  und  die  Staubansammlung  zu  ver- 
hindern, genöthigt  gewesen  war,  von  Zeit  zu 
Zeit  Wasser  in  denselben  einzuspritzen,  ohne 
darauf  besonderen  Nachdruck  zu  legen.  Ich  schrieb 
daher  an  die  Acieriea  de  Micheville,  dafs  os  rath- 
sam soi,  in  jede  dor  Ocffnungen  des  Ventilators 
Wasser  einzuspritzen,  um  eine  gründliche 
Reinigung  der  Turbine  zu  erzielen,  und  zu  ver- 
hindern, dafs  der  Ventilator  sich  mit  Staub  anfülle, 
und  fügte  hinzu,  dafs  diese  Wasser- 
einspritzung gleichzeitig  auch  ein  gutes 
Mittel  zur  Reinigung  sein  würde.  Indessen 
hatte  ich  damals  diese  Reinigung  noch  nicht  für 
ausreichend    gehalten,    denn    zur   gleichen  Zeit 
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stellten  wir  auch  die  Waschapparate  in  Betrieb, 
von  deren  Anlage,  wie  bemerkt,  anfänglich  ab- 
gesehen worden  war.  Jedoch  schon  im  December 
1900  kam  ich  zu  der  Ueberzeugung,  dafs  der 
Ventilator  einen  vorzüglichen  Reinigungsapparat 
abgeben  könnte,  und  am  10.  Januar  1901  nahm 
ich  ein  französisches  Patent  auf  ein  System  eines 
Reinigungs- Ventilators  durch  Anwendung  von  zer- 
stäubtem Wasser. 

Wie  dem  im  Uebrigen  auch  immer  sein  mag, 
wir  haben  jedenfalls  nunmehr  erkannt,  dafs  unter 
allen  ReinigungsApparaten  ein  gut  eingerichteter 
Reinigungs-Ventilator  der  zweckmäfaigste  und  j 
wirksamste  ist.  Vor  kurzem  erhielt  ioh  einen 
Brief  aus  Micheville,  der  besagte,  das  der  im 
März  und  April  täglich  in  Betrieb  gewesene  Ottosche 
Motor  von  300  P.S.  nicht  gereinigt  worden  ist. 
und  man  der  bestimmten  Ansicht  sei,  dafs  eine 
Reinigung  erst  nach  einer  sehr  langen  Betriebs- 
dauer erforderlich  werden  würde.  Wir  sind  mit 
dem  weiteren  Studium  dieses  Reinigungssystems 


1.  Juli  1901. 

]  ernstlich  beschäftigt,  und  zwar  nicht  allein  für 
die  Motoren,  sondern  auch  für  die  Gesammtheit 
aller  Hochofengase,  und  gedenken  dadurch  eine 
wesentlich  vollkommnere  Anwendung  derselben 
für  die  Kessel  und  die  Cowperapparate  zu  erzielen. 

Ich  bin  der  Ansicht,  dafs  das  Princip  der 
Centrifugalreinigung  heute  nicht  patentirbar 
ist.  Es  mufs  noch  dabei  bemerkt  werden,  dafs 
die  Wirkungsweise  der  Windhausenschen  oder 
Theisenschen  Apparate  und  des  nassen  Ventilators 
eine  sehr  verschiedene  ist;  in  den  beiden  ersten 
ist  die  Reinigungsarbeit  mehr  eine  tangentiale, 
j  Wasser  und  Gas  werden  zusammengeführt  in 
senkrechten  Richtungen  mit  Gegenstromwirkung. 
Im  Ventilator  dagegen  ist  die  Reinigungsarbeit 
mehr  eine  centrifugale,  ohne  irgendwelche  Gegen- 
stromwirkung, da  das  Wasser  durch  die  Ventilator- 
scheibe im  Gas  zerstäubt  wird  und  sich  also  beide 
in  derselben  Richtung  bewegen. 

«7.  A.  Lencauchez, 
lng*ni»ur-Coiw«<l,  Pari*,  IM  Boulevard  Magen t» 
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Die  Eisenbahnen  der  Erde. 

(1896  bis  1899.) 


Das  Eisenbahnnetz  der  Erde  hatte,  nach  der 
neuesten  im  „Archiv  für  Eisenbahnwesen1*  ver- 
öffentlichten Zusammenstellung,  am  Ende  des 
Jahres  1899  eine  Länge  von  772 159  km  erreicht. 
Diese  Länge  übertrifft  das  19'  «fache  des  Erdum- 
fangs am  Aequator  (40070  km)  noch  um  etwa 
800  km  und  das  Doppelto  der  mittleren  Entfernung 
des  Mondes  von  der  Erde  (384  420  km)  noch  um 
mehr  als  3000  km.  Die  für  die  Eisenbahnlänge 
angegebene  Zahl  —  772 159  km  —  bezeichnet  da- 
bei die  Bahn-,  nicht  die  Gelcislänge,  die  boi  den 
vielen  zwei-  und  niehrgeleisigen  Eisenbahnen,  dio 
sich  namentlich  in  Europa  und  in  Nordamerika 
finden,  eine  bedeutend  gröfsore  ist. 

Von  den  fünf  Erdtheilen  hat  Amerika  das 
grOfste  Netz,  es  besitzt  für  sich  allein  mehr  als 
die  Hälfte  der  gesaminten  Eisenbahnlinie  der 
Erde  —  392860  km.  Danach  folgt  Europa,  dessen 
Flächengröfse  nur  etwa  '/«  der  von  Amerika  aus- 
macht, mit  277  74H  km.  Wesentlich  geringero 
Längen  weisen  die  übrigen  Erdtheile  auf:  Asien 
57  822,  Australien  23615  und  Afrika  20114  km. 

Unter  den  einzelnen  Staaten  haben  die  Ver- 
einigten Staaten  von  Amerika  mit  304  576  km  das 
gröfste  Eisenbahnnetz.  Das  zweitgrößte  Netz  hat 
Deutschland  —  50  511  km,  also  etwa  \o  von  der 
Ausdehnung  des  Netzes  der  Vereinigten  Staaten, 
deren  Flächengröfse  etwa  14  mal  so  grofs  ist,  als 
die  des  Deutschen  Reichs.  Danach  folgt  das 
europäische  Rufsland,  das  bei  einer  Flächengröfse, 
die  etwa  10  mal  so  grofs  ist  als  die  Deutschlands, 


45  998  km  Eisenbuhnen  besitzt,  also  etwa  4500  km 
woniger  als  letzteres  Land.  Nach  der  Ausdehnung 
der  Eisenbahnnetze  folgen  sodann:  Frankreich  mit 
42211  km,  Oesterreich-Ungarn  einschließlich  Bos- 
nien und  Herzegowina  mit  86  275  km,  Britisch- 
Ostindien  mit  36188  km,  Großbritannien  und 
Irland  mit  34  868  km,  Britisch  -  Nordamerika 
(Canada)  mit  27  755  km. 

Die  Dichtigkeit  des  Eisenbahnnetzes,  d.  h.  das 
Verhältnis  der  Eisenbahnläuge  zur  Flächengröfse, 
ist  am  größten  in  dem  industriereichen,  dicht- 
bevölkerten Königreich  Belgien,  wo  21  km  Eisen- 
bahn auf  je  100  qkm  kommen.  Nicht  viel  weniger 
Eisenbahnläuge  —  18,8  km  —  kommt  auf  die 
gleiche  Fläche  in  dem  ebenfalls  sehr  industrie- 
reichen und  stark  bevölkerten  Königreich  Sachsen. 
Danach  folgen  in  Bezug  auf  die  Dichtigkeit  des 
Netzes:  das  Großherzogthum  Baden  mit  12,7  km, 
Elsafs-Lothringen  mit  12,4  km,  Grofsbritannien 
und  Irland  mit  11,0  km,  das  Deutsche  Reich  im 
Durchschnitt  mit  9,3  km,  die  Schweiz  mit  9,1  km, 
die  Niederlande  mit  9,0  km,  Frankreich  mit  7,9  km, 
Dänemark  mit  7,2  km  Eisenbahn  auf  je  100  qkm 
Fläche.  Die  geringste  Dichtigkeit  zeigt  in  Europa 
das  Eisenbahnnetz  Norwegens,  wo  nur  0,6  km 
Eisenhahn  auf  je  100  qkm  Fläche  kommen.  Nur 
wenig  mehr  —  0,9  km  —  treffen  auf  dio  gleiche 
Fläche  im  europäischen  Rufsland.  Von  den  außer- 
curopäischen  Ländern  stehen  die  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  in  Bezug  auf  Dichtigkeit 
des   Netzes   mit  3,9  km  auf  je   100  qkm  Fläche 
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obenan.  Danach  folgt  Portugiesisch-Indien,  das 
bei  seiner  kleinen  Fläche  eine  verhältnißmäfsig 
große  Eisenbahnlange  hat,  so  daß  2,2  km  auf 
100  qkm  entfallen.  Das  gleiche  Verhältnifs  findet 
sich  noch  in  der  australischen  Colonie  Victoria. 
In  allen  übrigen  Landern  ist  dio  Dichtigkeit  des 
Eisenbahnnetzes  wesentlich  geringer. 

Das  Verhältnis  der  Eisenbahnlänge  zur  Be- 
völkerungszahl gestaltet  sich  in  Europa  am 
günstigsten  in  dem  in  einzelnen  Landestheilen 
dünnbevölkerten  Schweden,  wo  21,4  km  Eisenbahn 
auf  je  10000  Einwohner  kommen.  Danach  folgen 
in  dieser  Beziehung  von  europäischen  Ländern 
die  Schweiz  mit  12,4  km,  Dänemark  mit  12,8  km, 
Bayern  mit  11,4  km,  Baden  mit  11,1  km,  Elsaß- 
Lothringen  mit  11,0  km,  Frankreich  mit  10,9  km 
Eisenbahn  auf  die  gleiche  Einwohnerzahl. 

Weit  gröTsere  Zahlen  als  dio  europäischen 
Länder  weisen  für  dieses  Verhältnifs  einzelne 
außereuropäische  Länder  mit  einem  im  Verhält- 
nifs zur  Bevölkerungszahl  stark  entwickelten 
Eisenbahnnetze  auf.  Am  höchsten  stehen  in 
dieser  Beziehung  die  australischen  Colonien  und 
zwar  West-Australien  mit  180,4  km  Eisenbahn 
auf  10000  Einwohner,  Queensland  mit  91.1  km, 
Süd-Australien  mit  83,4  km,  Neuseeland  mit 
49,1  km,  Tasmanien  mit  43,8  km  und  Victoria  mit 
43,0  km  auf  10  000  Einwohner. 

In  Amerika  hat  im  Verhältnifs  zur  Bevölkerung 
die  Argentinische  Ropublik  die  meisten  Eisen- 
bahnen —  57,2  km  auf  10000  Einwohner.  Danach 
folgen  Canada  mit  52,9  km,  Neufundland  mit 
45,8  km,  die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika 
mit  41,1  km. 

In  Asien  ist  in  dem  russischen  mittel- 
asiatischen Gebiet,  in  dein  die  Eisenbahn  auf 
langen  Strecken  durch  Sandsteppen  führt,  das 
Verhältnifs  der  Eisenbahnlänge  zur  Bevölkerungs- 
zahl ein  hohes,  es  kommen  hier  88,1  km  Eisen- 
bahn auf  10000  Einwohner.  Auch  Sibirien  hat  im 
Verhältnifs  zu  seiner  dünnen  Bevölkerung  infolge 
des  Baues  der  sibirischen  Eisenbahn  schon  eine 
beträchtliche  Eisenbahnlänge  —  10,4  km  auf 
10000  Einwohner. 

In  Afrika  findet  sich  auf  dem  Gebiete  des 
Oranje-Freistaates  die  gröfste  Eisenbahnlänge  im 
Verhältnifs  zur  Bevölkerungszahl  —  46,1  km  auf 
10000  Einwohner.  Danach  folgen  in  diesem  Erd- 
theile  Britisch  Süd-  und  Centrai-Afrika  mit  20,8  km 
und  die  Südafrikanische  Republik  mit  22,3  km 
Eisenbahn  auf  10000  Einwohner. 

Der  Zuwachs,  den  die  Eisenbahnlänge  der 
Erdo  in  der  Zeit  vom  Ende  des  Jahres  1895  bis 
1809  erhielt,  hat  71723  km  oder  10,2  >  betragen. 
Es  ist  dieser  Zuwachs  um  7056  km  gröfser  als  der 
im  Zeitraum  1894  bis  1898  und  gröfser  als  der 
Zuwachs  in  den  früher  betrachteten  Zeiträumen 
bis  zu  1889  bis  1893.  Zu  dieser  Vergrößerung 
des  Zuwachses  hat  von  den  einzelnen  Erdtheilen 


I  Asien  mit  2812  km  den  größten  Beitrag  geliefert, 
dann  folgen  Afrika  mit  2012  km,  Europa  mit 

■  1723  km,  Amerika  mit  1263  km  und  schliefslich 
Australien  mit  146  km  Vergröfserung  des  Zu- 
wachses gegen  den  Zeitraum  1894  bis  1898. 

Wird  der  Zuwachs  an  Eisenbahnlänge  der 
Erde  seit  1890  von  Jahr  zu  Jahr  betrachtet,  so 
ergiebt  sich  aus  der  nachstehenden  Zusammen- 
stellung, da  Ts  er  im  Jahre  1895  mit  18 126  km 
{2,0%)  den  niedrigsten  Stand  erreicht  hatte  und 
'  in  den  darauf  folgenden  Jahren  stetig  wieder  in 
die  Höhe  gegangen  ist 


Gesammte 

Zunahme 

Ende 

Eisenbahn- 

gegen  das  Vorjahr 

längo 

des  Jahres 

der  Erde 

im  gmmen 

In 

km 

km 

G15  927 

19  843 

3.3 

1891  ..... 

635  891 

19  964 

3,2 

654528 

18  637 

2,9 

1 8lJ3            «  . 

671  893 

17  365 

2.7 

1894  

687  505 

15  612 

2.3 

700  631 

13  126 

2,0 

716  393 

15  762 

2,2 

1897   

733  789 

17  396 

2,4 

751  273 

17  483 

2,4 

772  159 

20  887 

2,8 

Zu  der  Steigerung   des  Zuwachses   in  dem 
Zeitraum  1895  bis  1899  gegenüber  1894  bis  1898 
haben    dio    Vereinigten    Staaten    von  Amerika 
i  694  km,  Oesterreich -Ungarn  820  km,  Frankreich 
j  257  km    und  Britisch-Nordamerika  258  km  bei- 
j  getragen.    Deutachland  zeigt  genau  den  gleichen 
Zuwachs,    wie    im    vorhergehenden  Zeiträume, 
I  während  Britisch  ■  Ostindien,  sowie  Alt-England 
J  Minderbeträge  ( —  298  und  —  217  km)  aufweisen. 
Was  das  auf  die  Eisenbahnen  der  Erde  ver- 
wendete Anlagekapital  betrifft,  so  ergeben  sich  die 
Kosten  für  251040  km  Eisenbahnen  in  Europa  zu 
75  084  000  000  »«  oder  durchschnittlich  für  1km 
zu  299092  -U.    Wird  dieser  Durchschnittabetrag 
für  alle  am  Schlüsse  des  Jahres  1899  in  Europa 
im  Betriebe  gewesenen  Eisenbahnen  zu  Grunde 
gelegt,  so  ergiebt  sich  das  Anlagekapital  derselben 
zu  277748  X  299092  =    ...     8»  072  204  810  M 
Für  die  Eisenbahnen  der  außer- 
europäischen Länder  berech- 
net sich  der  Durchschnitts- 
preis für  1  km  in  gleicher 
Weise  zu  143374       das  An- 
lagekapital dor  am  Ende  des 
Jahres  1809  im  Botrieb  ge- 
wesenen  494  411  km  außer- 
europäischer Eisenbahnen 
also  zu  494  411  X  143374  —     70  885  682  714  „ 
zusammen   Anlagekapital  der 

Eisenbahnen  der  Erde  .  .  .    158  057  887  530  .« 
oder  rund  154  Milliarden  Mark. 

Die  Zusammenstellung  des  Umfangs  der  Eisen- 
1  bahnen  der  einzelnen  Staaten  ergiebt  folgendes  Bild : 
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Berieht  Ober  in-  und  ausländische  latente. 


L  Juli  1901. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Eintragung  von  Patentanwälten. 


Auf  Grund  des  Gesetzes,  betreffend  die  Patent-  1 
anwälte,  vom  521.  Mai  1900  sind  in  die  Liste  der  Patent- 
anwälte eingetragen  worden  unter  Nr.  212  bis  215  : 
Karl  E.  Detzner  in  Berlin,  Adalbert  Lazar  in 
Berlin,  Felix  Ferdinand  Loeper  in  Dresden,  Oskar 
Künzell  in  Dusseldorf. 

Berlin,  den  15.  Juni  1901. 

Kaiserliches  Patentamt. 
to*  Ilnbrr. 

Patentanmeldungen, 
welche  ven  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  IDr  Jedermann  im  Kaiserlichen 

Patentamt  In  Berlin  ausliefen. 

30.  Mai  1901.    Kl.  5  c,  K  14  575.    Verfahren  und 
Vorrichtung    zum    Stützen    von    Sehaehtwandungen.  | 
Julius  Kiemer,  Düsseldorf,  Schumannstr.  14. 

Kl.  19  a,  C  9279.  Schienenbefestigung  für  ver- 
änderliche Spurweite  auf  eisernen  QuerschweTlen.  John 
Wesly  Couper,  Park  Kidge,  Staat  New  Jersey,  V.  S.  A.; 
Vertr. :  M.  Sehmetz,  Pat.-Anw..  Aachen. 

Kl.  19a,  P  11261.  Metall-Eisenbahnschwelle  mit 
Klauen  und  Ansätzen  zur  Schienenbefestigung.  John 
Lang  Pope,  108  Superior  Street,  Cleveland,  Ohio, 
V.  St.  A.;  Vertr.:  E.  Lamberts,  Pat.-Anw.,  Berlin, 
Luisenstrafse  89. 

Kl.  24  b,  A  6914.  Verfahren  zur  Verbrennung 
flüssiger  Brennstoffe.  Sir  W.  G.  Armstrong,  Whit- 
worth  &  Co.  Ltd.  und  Edwin  Lancelot  Orde,  Walker 
Shipyard,  Newcastle-upon-Tyne,  Engl.;  Vertr.:  Casimir 
v.  Ossowski,  Pat.-Anw.,  Berlin,  Potsdam erstr.  3. 

Kl.  27b.  K  20522.    Ventil  für  Gebläsemaschinen. 
Kduard  König,  Aschersleben. 

Kl.  27  b,   T  7124.    Druck-  bezw.  Saugklappen-  < 
anordnung  für  Geblasomaschinen.    Francois  Timmer- 
mans,  Lüttich,  Belgien.   Vertr.:  C.  Fehlert  undG.  Lou- 
bier,  Patent- An»  alte,  Dorothecnstr.  32. 

Kl.  50  c,  H  24839.  Kohrkugelmühle  mit  in  der 
Trommelwandung  angeordneten,  zum  Hochheben  und 
Abstürzen  des  Mahlgutes  dienenden  Aussparungen; 
Xus.  ■/..  Anm.  H  23  762.  Fritz  II  uudeshagen,  München, 
Bavaria-Ring  35. 

Kl.  50c,  II  24  840.  Verbund-Kugelmühle;  Zus. 
z.  Anm.  H  23  762.  Fritz  Hundesbagen ,  München, 
Bavaria-King  35. 

6.  Juni  "1901.  Kl.  19a,  A  7504.  Schienenstufs- 
verbindung  mit  einem  in  die  .Schienenkopfenden  ein- 
gelassenen Trägerstück.  Hubert  Valfrid  Alderin,  Anders 
Gustaf  Elfström  und  Sven  Johan  Larsson.  Stockholm: 
Vertr.:  C.  v.  Ossowski,  Patent-Anwalt,  Berlin,  Pots 
damerstrafse  3. 

Kl.  19a,  A  7505.  Schienenstofsverbiudung  mittels 
eines  in  wagerechter  und  lothrechter  Richtung  keil- 
förmigen Fortsatzes  an  dem  einen  Se.hienenendc  Olof 
Peter  Audcrsson,  Stockholm;  Vertr.:  C.  v.  Ossowski, 
Pat.-Anw..  Berlin,  Potsdamerstr.  3. 

Kl.  24  a.  S  14  51!».  Feuerung.  August  Sievers, 
Landsberg  a.  W..  Neuestr.  9. 

Kl.  24  g.  B  27  710.  Vorrichtung  zum  Reinigen  von 
Flugaschenräumen.    Büttner  &  Meyer,  Uerdingen  u.  Rh. 

Kl.  49 Ii.  H  24  0.~>H.  Vorrichtung  zum  Gehrungs- 
Kchneideu  um  Winkeleisen.  Guido  Härtung.  Leipzig- 
Counewitz,  Koehstr.  117. 


Kl.  49  f,  P  11790.  Verfahren  zum  Härten  von 
Suhl.  Prinz  &  Kremcr  und  Rudolf  Haddenbrock, 
Cronenberg,  Rheinl. 

10.  Jtini  1901.  Klasse  7a,  A  7364.  Vorrichtung 
zum  Antreiben  von  Kehr-Walzwerken.  Ascherslebener 
Maschinenbau-Actiengesellschaft  (vorm.  W.  Schmidt  & 
Co.,  Aschersleben. 

Kl.  7b,  K  19 '226.  Verfahren  zur  Herstellung  vob 
Röhren  aus  Bandeisen  mit  gelötheter  Längsnaht. 
„Kronprinz-  Actien-Gesellschaft  für  Fahrradtheile, 
Ohligs. 

Kl.  7d,  E  7063.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Drahtzäunen.  William  Edenborn,  St  Louis,  Missouri, 
V.  St.  A. ;  Vertr.:  A.  Schmidt,  Berlin,  Friedrichstr.  138. 

Kl.  50e,  E  6884.  Vorrichtung  zum  Entstauben 
von  Gasen,  besonders  Gichtgasen,  unter  Benutzung  von 
durchbrochenen  Querwänden  mit  versetzten  Durch- 
brechungen.   Julius  Albert  Eisner,  Dortmund. 

Kl.  80  b,  C  8792.  Verfahren  zur  Erhöhung  der 
Widerstandsfähigkeit  von  Gegenständen  aus  Teuer- 
festem  Thon.  Albert  Gardner  (Mark,  Cincinnati.  Ha- 
milton, Ohio,  V.  St.  A.;  Vertr.:  F.  A.  Hoppen  und  Max 
Mayer,  Pat.- Anwälte,  Berlin,  Charlottenstr.  3. 

*  13.  Juni  1901.  Kl.  10b,  N  5290.  Verfahren  zum 
Binden  und  Trocknen  von  Braunkohle  und  anderen 
Kohletunaterialien.  Wilh.  Neue,  Gr.  Steinstrafse  80, 
u.  R.  Schmeifser,  Kirehnerstr.  10.  Halle  a.  S. 

Kl.  49e,  T7315.  Hydraulischer  Fallhammer.  Fre- 
derick William  TannetMValker,  Hunslet,  Leeds,  Grfsch. 
York,  Engl.;  Vertr.:  Robert  R.  Schmidt,  Pat.-Anw., 
Berlin.  Küniggriitzerstr.  70. 

Kl.  49  f,  L  7394.  Vorrichtung  zur  Regelung  der 
Gebläseluft  bei  .Schmiedefeuern.  Carl  Engels,  Solingen- 
Gräfrath,  Bergenbrühl. 

Kl.  49  f.  P  10568.  Paste  zum  Hartlöthen  von 
Gufseisen;  Zus.  z.  Pat.  110319.  Friedrich  Pich,  Berlin, 
Haidestralse  41. 

Kl.  49g,  P  1 1  954.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Kernnägeln  und  dergl.  \V.  Potesta,  Emmern,  St.  Enimer- 
thal,  Prov.  Hannover. 

Kl.  50c,  K  13383.  Schleudermühle  mit  um  eine 
senkrechte  Welle  kreisenden  Mahlwalzen.  Albert  Ray- 
mond, Chicago ;  Vertr.:  A.  W'iele.  Pat.-Anw.,  Nürnberg. 

17.  Juni  1901.  Kl.  7a,  G  15527.  Querwalzwerk 
mit  parallel  oder  geneigt  zum  Werkstück  gelagerten 
Walzen.    Josef  Gieshoidt,  Dusseldorf,   Marienstr.  18. 

Kl.  7f,  W  17  158.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Pflugscharen  durch  Walzen.  Rudolph  Wirt  Ii", 
Quedlinburg  a.  H. 

Kl.  18a,  F  12  459.  Verfahren  zum  Speisen  der 
Winderhitzer  mit  vorgewärmter  Luft.  Fabrik  feuer- 
fester und  säurefester  Producte  A.  G.,  Vallendar  a.  Rh. 

Kl.  24c,  F  13797.  Gaserzeuger.  Fichet  &  Heurtcv, 
Paris,  Rue  St.  Petersbourg:  Vertr.:  Hans  Friedrich, 
Pat.-Anw.,  Düsseldorf. 

Kl.  24c,  G  14417.  Verfahren  zur  Vergasung  stark 
wasserhaltiger  Brennstoffe.  Gasmotorenfabrik  Deutz, 
Köln-Deutz. 

Kl.  40a,  1)  10110.  Gewinnung  von  Zink,  Blei, 
Kupfer,  Nickel,  Kobalt  aus  schwefelhaltigen  Erzen 
oder  Hüttenprodueten.  Friedrich  Darm stiidtcr,  Darm- 
stadt. Sundbergstr.  14. 

Kl.  50 e,  II  25029.  Staubsammler.  Friedrich  von 
Hadeln,  Hannover. 

20.  Juni  1901.  Kl.  7a,  D  11178.  Spcisevorrich- 
tang  für  Pilgerschritt  -  Walzwerke.  Deutsch  -  Oester- 
reichische Mannesmannröhren- Werke,  Düsseldorf. 

Kl.  7a,  G  14  055.  Walzwerk  zum  Quer- Auswalzen 
hohler  Körper.  Jos.  Gieshoidt,  Düsseldorf,  Kreuzstr.  07. 
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Kl.  7e,  B  28522.    Verfahren  zur  Herstellung  von  | 
Kiemenverbindern  aus  Blech.     Fricdr.  Breddermann, 
Berg  b.  Velbert. 

KI.  24a,  W  15948.  Vorrichtung  zur  Verdünnung 
der  im  Schornstein  aufsteigenden  Gase.  Dr.  Hans 
Wislicenus,  Tarandt  b.  Dresden,  und  J.  Isaachsen, 
Dresden-Plauen,  Grenzstr.  18. 

Kl.  24c,  L  14950.  Gaserzeuger  mit  abnehmbarem 
Untertheil;  Zus.  z.  Pat  105353.  Latscha  &  Cie.,  Jung- 
holz, O.Eis. 

Kl.  35a,  M  19046.  Sicherheitsvorrichtung  an 
Schachtverschlüssen.  Arthur  Manke,  Berge  -  Borbeck, 
Holzstr.  7. 

Kl.  48a,  C  8923.  Vorrichtung  zum  Hindurchführen 
zu  galvanisirender  Bleche  durch  ein  elektrolytisches 
Bad  mittels  eines  endlosen  Förderbandes.  Columbus, 
Elektricitäts-Gesellschaft,  m.  b.  H.,  Ludwigshafen  a.  Rh. 

Kl.  49b,  C  9660.  Vorrichtung  zum  Beschneiden 
der  Längsrinpcn  an  Hohlmasten  und  Röhren.  Con- 
tinentale  Röhren-  und  Mastenwalzwerke,  Actiengesell- 
schaft,  Oberhausen,  Rheinl. 

Kl.  49f,  B  28113.  Biegeverfahren  zur  Erziclung 
rechtwinkliger  uud  scharfer  Biegungskanten.  Robert 
Bern  ingh  aas  &  Söhne,  Velbert. 

Kl.  49  f,  H  24  209.  Maschine  zum  Anstaurhen 
schwalbenschwanzförmig  verdickter  Ränder  an  Blech- 
platten für  Rohre  mit  Schliefsstangen.  Edwin  Hancox, 
Stoekton-on-Tces,  Engl.,  8.  Dixon  Street;  Vertr. :  Hugo 
Patakv  und  Wilhelm  Pataky,  Berlin,  Luiscnstr.  25. 

Kl.  49f,  H  24210.  Eine  Maschine  zur  Herstellung 
verdickter  Kanten  an  Blechplatten.  Edwin  Hancox, 
Stockton-on-Tees,  Engl.,  8  Dixon  Street;  Vertr.:  Hugo 
Patakv  und  Wilhelm  Pataky,  Berlin,  Luisenstr.  25. 

Kl.  49g,  H  22287.  Sandstrahlgcbläscmundstück. 
Peter  Heintz,  Ludwigshafen,  Rh.,  Bismarckstr.  30. 

Kl.  49  i,  B  28487.  Vorrichtung  zur  Erzeugung 
von  Stahlspähnen.  Julius  Berthold,  Nürnberg,  Aeufsere 
Fürtherstr.  63. 

10.  Juni  1901.  Kl.  7  a,  Nr.  154092.  Für  die 
konischen  Triebräder  an  Universalwalzwerken  dienende 
Rammlager.    Hugo  Sack,  Rath. 

Kl.  7e,  Nr.  154273.  Schmiedeisernes  Laufrad, 
dessen  ans  zwei  bombirten  Scheiben  bestehender,  auf 
der  Radachse  sitzender  Radkörper  ein  als  Radreifen 
dienendes  U  -  Eisen  trägt.  Rheinisch  -  Westfälische 
Sprengstofl-Actien-Gesellschaft,  Köln  a.  Rh. 

Kl.  7e.  Nr.  154274.  Schmiedeisernes  Laufrad  mit 
bombirtem  Scheibenpaar,  welches  den  Radkörper  bildet, 
und  in  den  Fclgcnkranz  unmittelbar  übergeht.  Rheinisch- 
Westfäl.  Sprengstoff- Actien- Gesellschaft,  Köln  a.  Rh.  ] 

Kl.  7e,  Nr.  154275.   Schmiedeisernes  Laufrad  mit  I 
zwei  bombirten  Seitentheilen,  welche  mit  dein  Rad- 
reifen von  T-  förmigem  Querschnitt  verbunden  sind. 
Rheinisch- Westfälische  Sprengstoff- Actien-Gesellschaft, 
Köln  a.  Rh. 

Kl.  18a.  Nr.  153  761.  Cowperapparatstein,  dessen 
Seitenflächen  zur  Vergrüfserung  der  Wärmeabgabe 
gerippt  sind.    Otto  Kunz.  Mülheim,  Rhein. 

Kl.  18b,  Nr.  154020.  Luft-  und  Kohlenstoff- 
(Kohlenstaub,  Kokspulver,  Graphit)  Mischvorrichtung 
ans  einem  Behälter  mit  oberer  Wind-  (Druckluft,  Ge- 
bläseluft) Zuführung  und  unterer  Mischdüse  oder  dergl. 
Peter  Klöckner,  Duisburg,  Mülheimerstr.  31. 

Kl.  19a,  Nr.  153556.    Schrägschnitt- Eisenbahn- 
schiene.   Christian  Jörgensen,  Lügumkloster. 

Kl.  20a,  Nr.  154178.   Für  Förderwagen  und  der-  j 
gleichen  dienender  Mitnehmer  mit  beim  Gleiten  der 
Seile  in  Wirksamkeit  tretenden,  mit  einem  Hebel  ver-  l 
bundenen    Klemmbacken.      Ernst    Bebr,    Neumühl,  ' 
Kr.  Kuhrort. 

Kl.  49b,  Nr.  154100.  Durch  mehrere  Gelenke 
übersetzte  Doppelschnittscheere  mit  ovalem  Spun- 
führungsatege  und  einfachem,  bei  der  Sehliefsstellung 


klaffendem,  oben  gerauhtem  Unterkiefer.  Hermann 
Stumpf,  Remscheid,  Nordstr. 

Kl.  49b,_Nr.  154157.  Profileisenscheere  für  L-, 
T-,  und  j_-  EiBen  mit  einem  kraftbewegten ,  mit 
einer  seitlichen  Ausfräsung  versehenen  Obermesser, 
einem  feststehenden  Untermesser  und  einem  zweiten 
beweglichen  Untermesser.  Schulze  &  Naumann, 
Cöthen  i.  A. 

Kl.  49  b,  Nr.  154237.  Lochstanze  mit  zwei  senk- 
recht  zn  einander  gerichteten  Aussparungen  zum  Durch- 
stecken des  Werkstücks.  Dessauer  Eisengiefserei  und 
Maschinenfabrik,  G.  m.  b.  H.,  Dessau. 

Kl.  49b,  Nr.  154288.  Lochstanze  mit  geschlitzter 
und  durch  Schrauben  nachstellbarer  Stöfselführung. 
Dessauer  Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik,  G.  m. 
b.  H.,  Dessau. 

Kl.  49  e,  Nr.  154102.  Tisch  für  Mehrfach  -  Niet- 
ma-schinen  mit  drehbarer  Scheibe  und  radial  stehenden, 
durch  ein  Ringtheil  mit  Keilstück  betätigten  Schiebern 
zum  Drehen  bezw.  Festpacken  der  Werkstücke.  G.  Cle- 
mens jr.,  Barmen,  Werlestr.  60. 

Kl.  49e,  Nr.  154  389.  In  Verbindung  mit  einem 
ausschaltbaren  Greifhebel  stehende  Zugstange  für 
Bolzenpressen,  Nietenpressen  und  Kopfpressen.  Robert 
Hüffer,  Aachen,  Rudolphstr.  41. 

17.  Juni  1901.  Kl.  19a,  Nr.  154  531.  Eisenbahn- 
schwelle mit  ausgestanzten  und  aufgebogenen  Lappen 
und  herausgedrückten  Nasen  zur  Befestigung  der 
Schienen  und  mit  Längswulsten.  Fritz  Schammer, 
Berlin,  Wöhlertstrafse  4. 

Kl.  19a,  Nr.  154592.  Schienenstofsverbindung  mit 
eingelötheten  oder  eingeschweifsten  Laschen.  Friedrich 
Pack,  Ludwigshafen  a.  Rh.,  Wredcstr.  9. 

Kl.  19a,  Nr.  154  613.  Ans  einem  über  die  Schienen- 
fufsenden  geschobenen  Schuh  bestehende  Stofsverbin- 
dung.    Carl  Peter,  Kaisergrube  b.  Bad  Nauheim. 

Kl.  21h,  Nr.  154  743.  Schmelzofen  für  Labora- 
toriumBzwecke  mit  einem  scharnierartig  drehbaren, 
herausnehmbaren  Hafen  oder  Schmelztiegel  und  sich 
selbstthätig  regierenden  und  drehenden  Elektroden. 
Dr.  August  Voelker,  Köln  a.  Rh.,  Werderstr.  29. 

Kl.  24  f,  Nr.  154  590.  Roststab  mit  auswechsel- 
barer Bahn,  welche  durch  Feder  und  Nuth  mit  dem 
mit  Luftcire.ulation  versehenen  Untertheil  verbunden 
ist.    Julius  Gellwitzki,  Lingen  a.  E. 

Kl.  24  f,  Nr.  154  699.  Roststab  mit  kreuzförmigen 
Köpfen  und  Luftkanälen.  Otto  Thost,  Zwickau  i.  S., 
Albertstrafse  2. 

Kl.  24 f,  Nr.  154  748.  Zusammengenietete  Rost- 
stabbündel aas  einzeln  gehärteten  Harigufsstähen  mit 
klinischen  Zähnen.  Walter  Reiehau,  Berlin,  Friedrich- 
strafse  160. 

Kl.  31c,  Nr.  154  623.  Verstellbarer  Rohreingufs, 
zumGiefsen  von  konischem  Metallrohr  in  verschiedenen 
Rohrwandstärken,  hauptsächlich  anwendbar  bei  der  Her- 
stellung von  Ringen  ohne  Löthfuge.  Carl  Unger,  Köslin. 

Kl.  50e,  Nr.  154  751.  Staubsammler  mit  zwei  in 
denselben  eingebauten  Exhuustoren.  Albert  Dietz, 
Stuttgart,  Reinsburgstrafse. 


Deutsche  Reichspatente. 


KI.  31  b,  Nr.  117  795,  vom  3.  Januar  1900.  Denis 
Arthur  Caspar  in  Bussy  b.  Joinville  (Haute 
Marne,  Frankr.).  Walzformmtwchinr. 

Die  auf  einem  auf  Schienen  laufenden  Wagen 
befindlichen,  mit  Formsand  gefüllten  Formkästen  werden 
unter  einer  Anzahl  von  Walzen  hindurchgeführt,  die 
in  einem  Gestell  einstellbar  derurt  angeordnet  sind, 
dafs  jede  folgende  Walze  durch  eine  etwas  tiefere 
Lage  stets  einen  größeren  i)ruek  als  die  vorhergehende 
auf  den  Formsand  ausübt,  so  dafs  dieser  allmählich 
bis  zur  genügenden  Dichte   zusammengepreßt  wird. 
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Kl.  60c,  Nr.  117914,  vom  10.  Juli  1900.    Firma  I 
Fried.    Krapp,    Grusonwerk    in  Magdeburg- 
Buckau.   Zerkleinerungsmeutrhine  für  spröde  Stoff«  mit 
in  einer  f entstehenden  Trommel  rotirender  Schläger  weite. 
.  Die  Schläger  n  sind  in 

\  /  Kreuzform  derartig  auf  der 

H'  Ii  „  ii  „  Ii  „  Ii  „  i|l       Schlägerwelle  angeordnet, 

JOrl^SMHHtTl  dafs  die  Schlägerflächen 
Pft  bei  zwei  aufeinander  fol- 

)  VI  .  I  genden  Kreuzen  wechsel- 

weise zur  Achse  der  Welle 
geneigt  sind.  Bei  greiser  Umdrehungsgeschwindigkeit 
der  Schlägerwelle  werden  die  Theilchen  des  Mahlgutes 
durch  die  wechselnde  Lage  der  Schlägcrflachen  so 
heftig  gegeneinander  geschlendert,  dafs  eine  Zerkleine- 
rung des  Gates  ohne  Hülfe  von  Gegenflachen  an  der 
Innenfläche  der  cylindrischen  Trommelwand  erfolgt. 

Kl.  7b,  Nr.  117  9»*.  vom  27.  October  1898.  Fritz 
Momberger  in  Charlottenburg.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Hippenrohren. 

Es  wird  ein  Streifen  Bandeisen  entweder  völlig 
hochkant  stehend  oder  in  schräger  Lage  com  Kernrohr 
auf  dieses  aufgewickelt.  Um  bei  diesem  Aufwickeln 
ein  genügend  festes  Anliegen  des  Bandeisens  za 
erzielen,  passirt  dasselbe  dicht  vor  dem  Kernrohr  ein 
Zieheisen  oder  Rollen ;  hierbei  erfährt  sein  Anfsenrand  ; 
eine  Streckung.  Der  innere  Durchmesser  der  Schrauben- 
rippen wird  etwas  kleiner  als  der  des  Kernrohres 
gewühlt. 

Kl.  10a,  Nr.  118290,  vom  2ti.  November  189!». 
Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-Actien -  Ge- 
sellschaft in  Berlin.  Kokstransportrinne. 

Die  Kokstransportrinne  geinäfs  Patent  89774  (vgl. 
Stahl  und  Eisen  1897  8.  151)  ist  ganz  oder  theilwefse 
mit  einer  Abdachung  versehen,  wodurch  der  ansteigende 
Theil  der  Kinne  als  Abzngsschlot  wirkt,  und  die  beim 
Löschen  des  Koks  in  dem  unteren  wagerechten  Theil 
der  Kinne  sich  bildenden,  die  Arbeiter  belästigenden 
Wasserdämpfe  durch  den  natürlichen  Zug  fortschafft 


Kl.  40a,  Nr.  118177,  vom  16.  März  1899.  Louis 
Michel  Ballier  und  la  societe  des  carburcs 
mctalliques  in  Paris.  Verfahren  zur  Darstellung 
von  Schwei-metallen,  bzw.  deren  Carbiden  im  Schmelzßufs. 

Auf  die   Chloride   der  zu  gewinnenden  Metalle 
wird  in  der  Wärme  Calcitnucarbiu  einwirken  gelassen,  ' 
wobei   sich   die  Stoffe   unter   Wärmeentwicklung  zu  • 
Calciumchlorid   und  Metall  oder,  falls  letztere«   mit  ; 
Kohlenstoff  ein  Carhid  zu  bilden  vermag,  zu  einem  | 
Metallcarbid  umsetzen.    Statt  der  einfachen  Chloride 
können  auch  Doppelsalzc  des  zu  gewinnenden  Metalles, 
z.  B.  mit  den  Alkalimetallen,  benutzt  werden.  Auch 
kann  von  dem  Oxyde  des  zu  gewinnenden  Metalles 
ausgegangen,  dieses  mit  einem  Hulogcnalkalidoppelsalz 
geschmolzen  und  nuf  das  entstandene  Doppelsalz  Culcium- 
carbid  zur  Einwirkung  gebracht  werden.    In  gleicher 
Weise  können  auch   Legi  rangen   hergestellt   werden,  i 

Dos  Verfahren  soll  überall  da  Anwendung  finden,  | 
wo  die  directe  Gewinnung  der  Metalle  sehr  schwierig  1 
ist,  wo  aber  die  Darstellung  des  betreffenden  Metall- 
chb.rides  ohne  Schwierigkeit  gelingt. 


Kl.  10b,  Nr.  IIS 44«,  vom  2*.  December  IB!>9. 
Dr.  Clemens  Dörr  in  Köln  und  Andreas  Oidt- 
mann  iu  Düsseldorf.  Verfahren  zur  Vertcerthung 
kohlenstoffhaltiger  Abfallmassen  der  Kohlenzechen. 

Die  kohlenstoffhaltigen  Ahfallinassen  der  Kohlen-  1 
zechen,  wie  z.  B.  Körderberge.  Wasenbergs,  ausgeklaubte, 
d.  h.  durch  Handseheidnng  gewonnene,   mit  Kohlen 
durchwachsene  Sehieferstucke  und  alle  übrigen  Halden- 


massen werden,  sei  es  in  dem  Zustande,  wie  sie  auf 
den  Zechen  fallen ,  d.  h.  mit  nicht  kohlenstoff- 
haltigen Beimengungen,  wie  Sandsteinen  nnd  dergl., 
vermischt,  sei  es  unter  theilweiser  oder  völliger  Aus- 
scheidung der  letzteren,  zerkleinert  und  dann  jeder 
für  sich  oder  in  beliebiger  Mischung  untereinander 
als  Brennstoff  verwendet.  Auch  können  die  zerkleinerten 
Massen  nach  einem  beliebigen  Verfahren  brikettirt 
werden.  Durch  die  Zerkleinerung  wird  sowohl  die  in 
den  Abfallmassen  in  Form  von  Kohlenschmitzen  und 
dergleichen  sitzende  Kohle  gleichmiifsig  durch  die 
ganze  Masse  vertheilt,  als  auch  das  Gefüge  der  Stoffe 
so  weit  gelockert, *dafs  nicht  nur  die  mechanisch  bei- 
gemengte Kohle,  sondern  auch  das  Bitumen  der  Alifall- 
massen vollständig  verbrennen  kann.  Eventuell  können 
den  zerkleinerten  Stoffen  noch  Kohlenschlamm,  Kohlen- 
staub, Kohlenklein  oder  sonstige  geringwerthige  Abfall- 
stoffe beigemengt  werden. 


Kl.  21h,  Nr.  119541,  vom  15.  Mai  1990.  Eick- 
trieitäts-Actiengesellschaft  vorm.  Schuckert 
&  Co.  in  Nürnberg.    Elektrischer  Ofen. 

Dieser  Ofen  gehört  zu  derjenigen  Gattung  von 
elektrischen  Oefen,  bei  denen  die  zwischen  den  End- 
elektroden f  und  t  herrschende  Spannungsdifferenz 
durch  passend  zwischen  sie  angeordnete,  sich  nicht 
berührende  Zwischenstücke  aus  Kohle  in  mehrere 
Theile  zerlegt  wird.    Die  Zwisehenstiicke  d  besitzen 


eine  trichterförmige  Gestalt,  sind  übereinander  an- 
geordnet und  werden  durch  Kohlenhalken  b  derartig 
getragen,  dafs  sie  ineinander  hineinragen.  Die  Kohlen- 
balken b  ruhen  auf  einem  Mauerwerk  «  aus  nicht- 
leitendem feuerfestem  Material.  Das  Schmelzgut  wird 
bei  g  aufgegeben,  passirt  nacheinander  die  Trichter  d 
und  die  darin  erzeugten  elektrischen  Renctionsherdc 
und  sammelt  sich  schließlich  in  der  Wanne  a  an. 
Die  Ueaction  wird  in  bekannter  Weise  durch  Ein- 
sehalten eines  dünnen  Kohlenstahcs  h  zwischen  die 
Elektroden  f  und  i  eingeleitet. 


Kl.  10b,  Nr.  120154,  vom  10.  Februar  1900. 
Fritz  Linde  in  Dortmund.  Verfahren  zur  Her- 
stellung ron  Kokabrikett*. 

Das  Koksklein,  welches  zweckinäfsig  nicht  über 
1  nun  Korngröl'sc  besitzen  soll,  wird  mit  einer  ziem- 
lich eoncentrirten  Lösung  harzsaurer  Salze  von  etwa 
12  bis  20°  H.  in  Wasser  gemischt  und  zwar  in  einem 
solchen  Verhältnis,  dafs  ein  Brei  entsteht,  ans  dem 
dann  geeignete  Fonnstürke  geprefst  und  getrocknet 
werden.  Von  den  hnrzsauren  Salzen  eignet  sich  am 
meisten  das  barzsanre  Amnion,  dem  zur  Beschleunigung 
des  Trocknens  der  Briketts  harzsaures  Mangan  (Siecativ) 
zugesetzt  wird. 
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Kl.  4»h.  Nr.  117496,  vom  27.  Februar  189P. 
A  lex  an  der  George  Strathern  in  HillsideStepps 
(Grafschaft  Lanark.  Schottland).  Maschine  zur  Her~ 
Stellung  ton  nahtloeen  Ketten  au»  +  -  Stäben. 

Die  Umformung  des  +  •  Stabes  zu  einer  naht- 
losen Kette  erfolgt  durch  4  keilförmige,  in  derselben 
Ebene  liegende  Stempel  mit  entsprechend  gestalteten 
Arbeitsflächen,  die  hierbei  radial  gegen  einen  gemein- 
samen Mittelpunkt  bewegt  werden  und  beim  gegen- 
seitigen Berühren  eine  zusammenhängende  sternförmige 
Fläche  bilden.  Diese  Stempel  werden  abwechselnd 
von-  und  gegeneinander  bewegt,  während  der  in  glühen- 
dem Zustande  zwischen  sie  eingeführt«  Stab  von  kreuz- 
förmigem Querschnitt  sich  schrittweise  bewegt.  Die 
Bewegung  des  Stabes  ist  dabei  so  getroffen,  dafs  er 
während  des  Einpressens  der  Stempel  stillsteht  and 
sich  beim  Auseinandergehen  derselben  um  ein  be- 
stück vorschiebt. 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Hr.  648  50* -648510.  Andres  0.  Lundin  in 
Boston  (Suffolk),  Mass.,  V.  St.  A.  Verfahren  zur 
Hentellung  ton  Stahl. 

Das  Verfahren  bezweckt  die  Herstellung  eines 
Stahles  von  grofser  Zähigkeit  und  Härte,  vorzugsweise 
tos  8tahlabfällen.  Besonders  auffallend  ist  ein  Zusatz 
voa  Kupfer  zu  dem  Stahl  in  solchem  Umfange,  dafs 
der  fertige  Stahl  1  bis  4  >  Cu  enthält,  neben  1,8  bis 
3  •/»  Si,  1  bis  4  7o  Mn  und  8  AI.  Der  Stahlabfall 
wird  im  Tiegel-  oder  Herdofen  bis  zur  Dünnflüssigkeit 
geschmolzen  und  der  Reihe  nach,  auf  100  Theile  Stahl- 


Nr.  048601.  Frans  G.  Stridsberg  in  Stock- 
holm, Schweden.  Vorrichtung  »um  Gießen  von 
hohlen  InqoU. 

Das  Metall  wird  in  die  aufrecht  stehenden  Formen  c 
eingegossen,  welche  von   der  Riemenscheibe  e  ans 

mittels  Frictionsschei- 
1)0 n  rf,  f  und  Zahnräder 
g  und  h  in  rasche  Um- 
drehung versetzt  wer- 
den. Hierbei  steigt  das 
flüssige  Kisen  in  den 
Formen  e  zwar  an  den 
Wänden  auf,  bleibt  aber 
am  Boden  der  Form 
dicker.  Zwecks  gleich- 
mäßiger Vertheilnng 
wird  nun  das  Ge- 
häuse «,  in  welchem  die  Formen  c  gelagert  sind,  um 
Zapfen  b  so  weit  gekippt,  dafs  f  mit  der  von  *"  aus 
angetriebenen  Frictionsscheibe  rfn  und  nach  weiterer 
Drehung  von  a  um  etwa  45°  mit  der  Srheibe  dt  in 
Eingriff  kommt.  Zuletzt  worden  die  Ingotformen  also 
in  horizontaler  Lage  gedreht.  Während  der  Ueber- 
führung  von  a  aus  einer  Stellung  in  die  andere  rotiren 
die  Formen  durch  eigene  Schwungkraft  weiter. 

Nr.  648119.  Emile  Vielhommc  in  Froges, 
Isire,  Frankreich.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
hochfjfin.tnttgttn  Ferrochrotn. 

Chromeiacnstein  wird  mit  einer  zur  Rednction  des 
Chrom-  und  Eisenoxyds  ausreichenden  Menge  Koks 
oder  Kohle  in  Pulverform  im  elektrischen  Ofen  ge- 
schmolzen unter  Zusatz  von  Kaolin,  Kalk,  Flufsspath 
als  Flnfsmittel.  Nach  völliger  Reduction  und  Schmel- 
zung von  Eisen  und  Chrom  wird  die  Erhitzung  unter 
Verflüchtigung  der  Metalle  fortgesetzt  Da  das  Eisen 
niedriger  siedet  und  sich  leichter  verflüchtigt,  reichert 
sich  das  verbleibende  Metall  an  Chrom  an  und  ergiebt 
einen  Regulas  von  hohem  Chrom-  und  geringem  Konlcn- 


abfall,  zugesetzt:  1  bis  4  Theile  l'u,  1','t  bis  2'/»  Theile 
Ferrosilicium  (12  °/°  Si),  1  *  bis  '/t  Theil  Ferromangan 
(80  •/»  Mn),  zusammen  mit  3  Thcilen  Aluminium.  Nach- 
dem eine  der  genannten  Substanzen  zugesetzt,  wird 
bis  zn  ihrer  völligen  Auflösung  in  der  Schmelze  ge- 
wartet, ehe  die  nächste  zugesetzt  wird.  Es  ist  zweck- 
niäfsig,  die  zuzusetzenden  Bestandteile  vorher  an- 
zuwärmen, wodurch  die  rasche  Durchmisehung  er- 
leichtert wird.  

Nr.  «47  160.  Marvin  A.  Neeland  in  Youngs- 
town,  Ohio,  V.  St.  A.    Wagen  für  Gießpfanne». 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  die  Einrichtung 
zum  Kippen  der  auf  dem  Wagen  a  mit  Zapfen  b 
kippbar  gelagerten  Giefspfanne.  An  den  Zapfen  b 
sitzen  Zaunsegmente  c  (vorn  und  hinten),  welche  in 
am  Wagen  befestigte  Zahnstangen  d  eingreifen.  Die 

Zapfen  sind  mittels  eines 
Lagerfutters  e  lose  in 
Schlitze  eines  Gufs- 
stückes  f  eingesetzt,  wel- 
ches den  Kopf  einer  (von 
rechts  nach  links)  mittels 
Handspcichey  und  Rader- 
vorgelege h)  verschieb- 
baren Hohlspindel  bildet, 
welche  in  der  Zeichnung 
durch  eine  vor  Rost  und 
Staub  schützende  Man- 
schette i  verdeckt  ist.  Dnrch  Kettenrad  *  nebst  Kette 
wird  die  gleiche  Bewegung  auf  dos  hintere  Zapfenlager 
übertragen.  Durch  Drehung  der  Handspeiche  wird  also 
die  Giefspfanne  (von  rechts  nach  links)  vorgeschoben 
und  dabei  durch  Eingriff  von  c  in  d  gekippt.  Soll  die 
Giefspfanne  zwecks  Reinigung  oder  Ausbesserung  vom 
Wagen  entfernt  werden,  so  geschieht  dies,  ohne  irgend 
einen  Theil  lösen  zu  müssen,  durch  Ausheben  der 
Zapfen  aus  den  (iufsstücken  f  mittels  Krahns. 

Xr.  «46475.  Jared  Swanger  in  Chester,  Fa., 
V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Beschicken  und  Aueziehen 
Von  Amrärmöfen. 

Das  Werkstück  a  liegt  auf  der  Schaufel  b,  welche 
an  einer  eingeschnürten  Stelle  von  einer  Oese  c  um- 
fafst  wird,  mit  welcher  sie  an  dem  Arm  d  des 
Hebels  «  horizontal  schwingbar  aufgehängt  ist.  Durch 
eine  am  Knie  f  angelenkte  Klinke  g  wird  der 
Schaufelstiel  niedergehalten.    Die  Stelle  des  Stiels  b, 

an  welcher  g  aufruht, 
— ist  vierkantig,  die 
Einschnürung  in  der 
Oese  c  rund,  so  dafs, 
falls  sich  die  Schaufel 
im  Gebrauch  krumm 
gebogen  hat,  dieselbe 
um  180  *  gewendet 
werden  kann,  aber 
in  beladenem  Zu- 
stande durch  die 
Klinke ^  gegen  Dreh- 
ung gesichert  ist. 
Der  Hebel  t  ist  mit- 
tels der  Laufkatze  h  an  dem  Träger  i  aufgehäugt 
und  mittels  der  in  der  Länge  verstellbaren  Spreize  k 
(mit  Reibungsrollen  l)  in  je  nach  der  Höhe  der 
Arbeitsöffnung  veränderlicher  Stellung  versteift.  Der 
Träger  i  ist  mittels  der  Anker  m  und  m1  an  dem 
Träger  n  aufgehängt,  welcher  Theil  eines  Lauf  krahns 
sein  kann.  Mittels  der  Kette,  o  kann  der  Anker  m  in 
der  Länge  verstellt  werden. 

Ist  die  Schaufel  beladen  vor  den  Anwiinnofen 
gefahren,  so  wird  m  verlängert,  so  dafs  die  Laufkatze 
mit  dem  Gefälle  nach  dem  Ofen  rollt,  während  sie 
beim  Ausziehen  durch  Verkürzen  von  m  mit  dem 
Gefälle  vom  Ofen  weggeführt  wird. 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

(42.  Hauptversammlung  in  Kiel  am  10.,  11.  und  12.  Juni.) 


Zu  der  42.  Hauptversammlung  des  Vereins  deut- 
scher Ingenieure  waren  über  600  Theilnehmer  er- 
schienen. Die  Festtage  wurden  eingeleitet  durch  eine 
von  der  Stadt  Kiel  am  Vorabend  der  Hauptversamm- 
lung veranstaltete  Begrüfsungsfeier,  die  äufserst  an- 
regend verlief  und  in  der  Aufführung  eines  von  dem 
Director  der  Bors  ig- Werke,  Mai  Krause-Berlin  ge-  j 
dichteten  witzsprühenden  Festspieles  „Von  Aegirs 
Gnaden"  ihren  Höhepunkt  fand.  Am  folgenden  Tage, 
Vormittags  9  Uhr,  eröffnete  Commerzienrath  Le  miner - 
Braunschweig  in  der  Aula  der  Marine- Akademie  die 
Hauptversammlung,  an  der  als  Ehrengäste  n.  a.  theil- 
nahmen:  der  Gencralinspeeteur  der  Marine,  Admiral 
von  Koester,  der  Vieeadiniral  von  Arnim,  die 
Contre-Admirale  von  Bodenhausen,  von  Maitzahn, 
Fischel,  Oberbürgermeister  Fufs,  Oberlandesgerichts- 
präsident Beseler,  Contre-Admiral  Barandon,  Prä- 
sident Loewe,  Geheimrath  Sartori,  Corvetten-Capitän 
Iii  eve,  ferner  Vertreter  verwandter  Vereine.  Im  Namen  ! 
der  Marine  begrüfste  Admiral  von  Koester  die  Huupt-  ) 
Versammlung,  im  Namen  der  Stadt  Oberbürgermeister 
Fufs.  Ferner  hielten  Begrüfsungsansprachen  die  HH.: 
Daelen,  im  Namen  des  Vereins  deutscher  Eisenhütten- 
leute,  Eisnlen  im  Auftrage  der  deutschen  Architekten 
und  Ingenieure,  Lan  gfn  rt  h  -  Altona  im  Namen  der 
deutschen  Chemiker  und  Dr.  B I  o  c  h  m  a  n  n  -  Kiel  im 
Namen  des  elektrischen  Vereins  Kiel.  Auf  der  Tages- 
ordnung stand  als  erster  Punkt,  wie  üblich,  der  Ge- 
schäftsbericht des  Vereinsdirectors. 

Der  Verein  ist  im  Jahre  1900  von  13928  auf 
15245  Mitglieder  angewachsen  und  zahlte  Anfang 
Mai  dieses  Jahres  bereits  15850.  Die  Auflage  der 
Vereinszeitschrift  beläuft  sich  auf  19  000  Exemplare. 
Die  Jahresrechnung  schlofs  mit  einem  Brutto- 1  eher- 
schufs  von  89  207  M  ab.  Dabei  hat  sich  die  Hülfs-  I 
kasse  für  deutsche  Ingenieure  von  steinender  segens- 
reicher Wirksamkeit  erwiesen;  die  nach  Beschlufs  der 
vorigen  Hauptversammlung  gegründete  Pensionskasse 
für  die  Beamten  des  Vereins  ist  mit  einem  Stiftungs- 
kapital von  30  000  M  ausgestattet  ins  Leben  getreten. 
Was  die  gröfseren  Arbeiten  und  Unternehmungen  an- 
belangt, ilie  den  Verein  deutscher  Ingenieure  seit  der 
letzten  Hauptversammlung  beschäftigt  haben,  so  sind 
die  Normen  zu  Rohrleitungen  für  hochgespannten 
Dampf  zur  Veröffentlichung  gelangt:  ebenso  ist  die 
Angelegenheit  eines  einheitlichen  metrischen  Gewindes 
für  Befestigungsschrauben  des  Maschinenbaues  zum 
Abschlufs  gelangt.  Wegen  der  Normen  für  Spiral- 
bohrerkegel hat  sieh  der  Verein  den  Vorschlügen  des 
Vereins  deutscher  Werkzeugmaschinen fahrtennten  an- 
geschlossen. Zum  Abschlufs  gelangt  ist  ferner  die 
Gebührenordnung  für  Architekten  und  Ingenieure.  Mit 
besonderem  Eifer  hat  sich  der  Verein  an  der  Pariser 
Weltausstellung  betheiligt,  wo  er  während  der  ganzen 
Daner  derselben  durch  Ingenieur  Puul  Möller  ver- 
treten war.  Die  Erwägung,  dafs  der  huchhandlerisrhe 
Verlag  für  die  ganze  technische  Wissenschaft  und  Tür 
viele  Mitglieder  des  Vereins  von  grofser  Bedeutung  ist, 
hat  den  Vorstand  veranlafst,  sich  unter  Mitwirkung 
sachkundiger  Mitglieder  mit  dem  vom  Bundesrat)!  im 
Juli  v.  J.  veröffentlichten  Entwurf  eines  Gesetzes  über 
das  Verlagsrecht  zu  beschäftigen.  Seine  Wünsche  und 
Bedenken  zu  diesem  Entwurf  sind  in  einer  Eingabe  | 


an  den  Bundesrath  und  den  Reichstag  niedergelegt. 
Gemeinschaftlich  mit  anderen  technischen  Vereinen  hat 
Bich  der  Verein  deutscher  Ingenieure  an  Berathungen 
betheiligt,  welche  die  Werkstattbildung  derjenigen  zum 
Gegenstand  haben,  die  sich  dem  Studium  des  Maschinen- 
baufaches einschliefslich  Elektrotechnik  und  Schiffbau 
sowie  des  Hüttenfacbes  widmen  wollen.  Für  die  vom 
Verein  unternommenen  technisch  -  wissenschaftlichen 
Versuchsarbeiten  standen  zu  Beginn  des  Jahres  be- 
willigte Gelder  im  Betrage  von  70000  ,M  zur  Ver- 
fügung. 

Dem  Geschäftsbericht  folgte  ein  hochinteressanter 
Experimentalvortrag  von  Professor  Slaby  über  „Die 
neuesten  Fortschritte  auf  dem  Gebiete  der 
Fnnkentelegraphie",  in  dessen  Verlauf  auch  der  Ober- 
präsident v.  Kodier  den  Festsaal  betrat.  Am  Nach- 
mittag fanden  in  Gruppen  Besichtigungen  der  städtischen 
Wasserwerke  am  Schulensee,  einiger  im  Hafen  liegender 
Kriegsschiffe  u.  s.  w.  statt  Auf  den  Howaldts-YV  erken 
wohnten  die  Theilnehmer  dem  Stapellauf  der  Dampf- 
jacht „Lensahn"  S.  K.  H.  des  Grofsnerzogs  von  Olden- 
burg hei.  Der  Abend  vereinigte  die  Ingenieure  mit 
ihren  Damen  zu  einem  Festmahle  in  Wriedts  Etablisse- 
ment, wobei  dem  Verein  durch  das  Erscheinen  des 
ersten  Doktor-Ingenieurs.  Sr.  königlichen  Hoheit  des 
Prinzen  Heinrich  von  Prcufsen,  eine  besondere 
hohe  Ehre  zu  Theil  ward. 

Am  zweiten  Sitzungstage  wurde  über  geschäft- 
liche Angelegenheiten  verhandelt.  Die  Grafshoff  Denk- 
münze  wurde  dem  Maschinenbau-Director  Justus  Flohr 
vom  Stettiner  „Vulkan1*  verliehen  in  Anerkennung  der 
grofsartigen  Leistungen  beim  Bau  der  Dampfer  „Kaiser 
Wilhelm  der  Grofse"  und  „Deutschland1-.  Zum  Vor- 
sitzenden wurde  Generaldirector  v.  Oechelhausen 
Dessau  gewählt.  Hr. G  erdau  -  Düsseldorf  überbrachte  die 
Einladung  der  Stadt  Düsseldorf  zur  43.  Hauptver- 
sammlung, ih  r  man  zu  folgen  beschloß*.  Der  Haus- 
haltplan für  1902,  der  eine  Einnahme  von  930  000,«, 
eine  Ausgabe  von  793200  ,H  vorsieht,  wurde  genehmigt. 
Eine  Fahrt  nach  dem  Seebad  Laboe  und  für  andere 
der  Festtheilnehmer  nach  dem  Kaiser  Wilhelm-Kanal 
bildete  die  Erholung  des  zweiten  Tages. 

In  der  letzten  Sitzung  am  12.  Juni  hielt  nach 
einigen  kurzen  geschäftlichen  Mittheilungen  zunächst 
Marine-Oberbaurath  Hüllmann  einen  Vortrag  über 

den  heutigen  Stand  der  deutschen  Kriegsschiff-  - 
bantechnlk, 

in  dem  er  etwa  Folgendes  ausführte:  Beim  Entwurf 
eines  Kriegsschiffes  ist  die  Wahl  der  Form  schwierig 
und  abhängig  von  einer  Reihe  äufserer  Umstände. 
Den  Widerstand,  den  ein  Schiff  im  W asser  erleidet 
kann  man  nicht  wie  Reibungswiderstände  in  mathe- 
matische Ausdrücke  kleiden,  sondern  mufs  ihn  durch 
Schleppversuche  mit  Modellen  zu  bestimmen  suchen. 
Aus  den  Modellversuchen  berechnet  man  die  noth- 
wendige  Anzahl  von  indicirten  Pferdestärken,  und  aus  • 
diesen  veranschlagt  man  unter  Zugrundelegung  des 
im  Laufe  der  Zeit  immer  kleiner  gewordenen  Einheits- 
gewichtes das  Gesammtgewicht  der  Maschinenanlage. 
Die  Berechnung  der  Festigkeit  des  Schiffskörpers  ist 
sehr  umständlich.  Die  Anordnung  der  I'unzerung 
erfordert  viele  Kenntnisse  und  ist  in  hohem  Mafse 
von  den  mit  den  Fortschritten  der  Artillerie  wechseln- 
den Ansichten  abhängig.  Die  Innehaltung  der  gegebe- 
nen Gewichtsgrenze  erfordert  viel  Arbeit  und  grofse 
Sorgfalt,  und  es  mufs  dabei  der  Schwerpunkt  des 
ganzen  Schiffes   nicht  nur   der  Länge,   sondern  auch 
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«ler  Höhe  nach  an  einer  bestimmten  Stelle  liegen, 
damit  die  richtigen  See-Eigenschaften  erreicht  werden. 
In  ähnlicher  \V  eise  sind  auch  bei  der  Bauausführung 
dieser  schwimmenden  Festungen  bedeutende  Schwierig- 
keiten zu  überwinden.  Das  Schiff  mufs  in  allen  wesent- 
lichen Theilen  dicht  sein,  und  es  müssen  auch  inner- 
halb des  Schiffes  Leckstellen  vermieden  werden.  Das 
Gewicht  des  (ranzen  soll  trotz  durchaus  genügender 
Festigkeit  möglichst  niedrig  sein,  und  es  mufs  defshalb 
jedes  unnütze  Stückchen  Material  sorgfältig  entfernt 
werden.  Um  die  heute  üblichen  kurzen  Bauzeiten 
innehalten  zu  können,  mufs  man  zeitweise  eine  grofsc 
Zahl  von  Arbeitern  gleichzeitig  anstellen,  während 
zu  anderen  Zeiten  auf  den  Staatswerften,  deren  Haupt- 
aufgabe die  Erhaltung  der  Schlachtflotte  auf  einer 
möglichst  hohen  Stufe  von  Gefechtsbereitschaft  ist, 
die  Arbeiter  oft  plötzlich  für  andere  Zwecke  gebraucht 
werden  und  auch  Wechsel  im  Aufsichtspersonal  oft 
unvermeidlich  sind.  Der  eigentliche  Schiffskörper  wird 
bis  zu  einer  angemessenen  Grenze  an  Land,  auf  Stapel 
fertig  gebaut  und  zu  Wasser  gelassen,  und  erst  dann 
werden  die  Hauptmaschinenanlagen  und  alle  die  zahl- 
losen, verwickelten  Einrichtungen  eingebaut,  die  für 
«in  Kriegsschiff  kennzeichnend  sind.  Die  Leistung 
der  Maschinenanlagen  ist  von  3000  indicirten  Pferde- 
stärken der  alten  hölzernen  Linienschiffe  auf  30-  bis 
40  000  Pferdestärken  gestiegen  und  hat  die  für  Schiff 
und  Besatzung  häufig  so  unangenehmen  Erschütterungen 
hervorgerufen,  die  nach  Möglichkeit  vermieden  werden 
müssen.  Der  moderne  Kriegsschiffbetrieb  erfordert 
zahlreirhe  Hülfsmaschinen,  die  mit  Elektricität,  Dampf 
oder  Wasser  betrieben  werden  und  über  das  ganze 
Schiff  vertheilt  aufgestellt  sind.  Dazu  kommen  zahl- 
reiche Rohrleitungen,  Telegraphen  und  Telephone, 
Kabel  für  Kraftübertragung  und  Lichterzeugung,  weit- 
verzweigte Luftkanäle,  ein  Wirrwarr  von  Strängen, 
deren  sachgemäfser  Einbau  und  Unterhaltung  grofse 
Sorgfalt  und  Umsicht  erfordern.  Beim  Bau  der 
Wohnungseinrichtungen  mufs  alles  Brennbare  möglichst 
vermieden  und  das  Elsen  durch  Isolirmaterialien  gegen 
Fenchtigkeitsniederschläge,  gegen  zu  hohe  Temperaturen 
geschützt  werden,  und  es  müssen  Mafsrcgeln  getroffen 
werden,  um  die  bei  dem  engen  Zusammenleben  so 
vieler  Menschen  doppelt  unangenehmen  Geräusche 
möglichst  zu  beschränken.  Der  Wunsch  nach  einem 
brauchbaren,  feuersicher  imprägnirten  Holz  ist  deshulh 
sehr  lebhaft.  Das  Zusammenarbeiten  vieler  Zweige  der 
Industrie  ist  erforderlich,  um  den  Bau  eines  Kriegs- 
schiffes in  gedeihlicher  Weise  zu  Ende  zu  führen. 
Wir  sind  in  hohem  Mafse  auf  die  Mitarbeit  der  Privat- 
industrie angewiesen,  mit  deren  Hülfe  es  möglich 
gewesen  ist,  uns  vom  Auslände  unabhängig  zu  machen. 
Wir  hoffen,  dafs  dieses  Zusammenarbeiten  sich  für 
bride  Theile  immer  erfreulicher  gestalten  und  dafs 
diese.  Versammlung  auch  in  dieser  Beziehung  gute 
Fruchte  tragen  möge  zum  Besten  des  gemeinsamen 
Vaterlandes. 

Mariuebaumeister  Mönch  sprach  dünn  über 

die  neuen  Trockendocks  der  Kaiserlichen  Werft 

Kiel. 

Diesem  Vortrag,  der  ebenso  wie  der  erste  durch  zahl- 
reiche Grundrisse  und  Zeichnungen  erläutert  wurde, 
lag  etwa  Folgendes  zu  Grunde:  Dem  Bedürfnis  nach 
neuen  Docks  in  Kiel,  welche  den  veränderten  Schiffs- 
typen  entsprechen,  soll  durch  den  Bau  zweier 
Trockendocks  von  175  m  Länge,  30  m  Breite  und 
11,5  m  Tiefe  genügt  werden.  Die  Gründlingsarbeiten 
»erden  wegen  der  örtlichen  Verhältnisse  mit  Hülfe 
des  Prefsluftverfahrens  ausgeführt.  Für  die  Arbeit  in 
Wassertiefen  von  3,1  bis  20  m  kommt  eine  grofse,  an 
schwimmender  Rüstung  hängende  Taucherglocke  von 
42  m  Länge  und  14  m  Breite,  in  geringerer  Tiefe  eine 
kleine,  freischwimmende  (i locke  zur  Verwendung.  Die 


i  Taucherglocken  sowie  die  sonstigen  Betriebseinrich- 
tungen bieten  viel  Neues  und  Bemerkenswerthes.  Von 
besonderem  Interesse  ist  die  selbstthätige  Steuerung 
der  hydraulischen  Hebevorrichtung  für  die  grofse 
Taucherglocke.  Nach  einer  Besprechung  des  Arbeits- 
betriebes beschreibt  der  Redner  die  den  beiden  Docks 
gemeinsame  Pumpenanlage,  deren  drei  elektrisch  be- 
triebene Centrifugalpumpen  in  weniger  als  drei  Stunden 
60000  cbm  Wasser  fördern.  Die  Docks  werden  durch 
Schiebepontons  verschlossen,  welche  auch  als  Schwimm- 
pontons benutzt  werden  können.  Ihres  bedeutenden 
Tiefganges  wegen  werden  die  Pontons  in  einer  Rüstung 
hängend  montirt  und  sobald  sie  schwimmfähig  sind, 
zu  Wasser  gelassen.  Die  für  den  Dockbetrieb  er- 
forderlichen Spills  erhalten  wie  alle  übrigen  Einrich- 
tungen elektrischen  Antrich  nnd  sind  wegen  der  Ein- 
fachheit bemerkens werth.  Die  Kielstapel  und  Kimm- 
schlitten sind  so  eonstruirt,  dafs  sie  leicht  vollständig 
beseitigt  werden  können,  um  ein  beschädigtes,  aus- 
nahmsweise tiefgehendes  Schiff  zu  vorläufiger  Aus- 
besserung auf  den  Dockboden  absetzen  zu  können. 
Die  zum  Betriebe  erforderliche  elektrische  Kraft  wird 
in  einem  besonderen  Krafthause  erzeugt 

Beide  Vorträge  wurden  mit  grofsem  Beifall  auf- 
genommen. —  Gegen  Mittag  folgten  zahlreiche  Fest 
theilnehmcr  einer  Einladung  der  Germaniawerft,  die 

i  ihren  Gästen  einen  Imbifs  bot  und  auch  ein  prächtiges 
Album  mit  Ansichten  der  von  dieser  Werft  gebauten 

'  Schiffe  zur  Vertheilung  brachte.  Es  wird  mit  dazu 
beitragen,  die  Kieler  Festtage  den  deutschen  Ingenieuren 
in  lebendiger  Erinnerung  zu  erhalten. 


Central  Verein  der  Bergwerksbesitzer 
Oesterreichs. 


Der  über  die  Vereinsthätigkeit  im  Jahre  1900  in 
der  vierten  ordentlichen  Generalversammlung  vom 
3.  Juni  1901  erstattete  Bericht  beschäftigt  sich  in 
erster  Reihe  mit  der  am  23.  Mai  1.  J.  vom  Abgeord- 
netenhaus angenommenen  Regierungsvorlage  über  die 

Herabsetzung  der  gesetzlich  zulässigen  Maximal- 
Schichtdauer 

für  die  Grubenarbeiter  beim  Kohlenbergbau  auf  neun 
j  Stunden.  Sie  war  nichts  Anderes  als  die  Einlösung 
eines  Versprechens,  welches  sich  die  Regierung 
während  des  vorjährigen  Streikes  vor  dem  Ostrau- 
Karwiner  Kinigungsamte  hatte  abringen  lassen  nnd 
welche»  sie  ini  vollen  Bcwufstsein  der  wirtschaft- 
lichen Bedenken  trotz  des  einmiithigen  Widerspruches 
der  österreichischen  Montanunternelimnngen  und  des 
überwiegenden  Theiles  der  österreichischen  Industrie 
erfüllen  zu  müssen  glaubte.  Der  Vereinsvorstand  hat 
s.  Zt.  vor  allem  darauf  hingewiesen,  dafs  vom  Stand- 
punkte der  mit  der  gegenwärtigen  Schicht-  und  Arbeits- 
dauer gemachten  hygienischen  und  sicherheitspolizei- 
lichen Erfahrungen  absolut  keine  Veranlassung  zu 
einer  weiteren  Kürzung  der  heutigen  gesetzlichen 
Maximalarbeitszeit  beim  Kohlenbergbau  besteht,  und 
dafs  solche  Gründe  von  der  Regierung  auch  nicht 
vorgebracht  wurden.  Wir  haben  in  dieser  Petition 
weiter  darauf  aufmerksam  gemacht,  dafs  die  Herab- 
setzung der  Schichtdauer  unbedingt  eine  Verminderung 
der  Production  bei  gleichzeitiger  Erhöhung  der  Ge- 
stehungskosten zur  Folge  haben  wird  und  daher  auf 
die  Kohlenpreise  unmöglich  ohne  Einflufs  bleiben 
kann  sowie,  dafs  Oesterreich  schon  mit  seinem  heutigen 
Maximalarbeitstag  von  10  Stunden  unter  den  rück- 
sichtlieh  der  Koblcnproduction  in  Betracht  kommenden 
europäischen  Staaten  allein  dasteht  und  dafs  die  Con- 
enrrenzfähigkeit    eines    grofsen    Theiles    der  öster- 
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reichischen  Kohlenwerke  gegenüber  dein  Auslande 
durch  eine  weitere  Einschränkung  der  Arbeitszeit  un- 
mittelbar bedroht  würde.  Aueh  wurde  nicht  unter- 
lassen, auf  die  Rückwirkung  hinzuweisen,  welche  eine 
solche  einseitige  Begünstigung  der  Bergarbeiter  hin- 
sichtlich der  Arbeitszeit  insbesondere  auf  die  Land- 
wirtschaft ausüben  tnufs.  welche  schon  heute  das 
Abströmen  ihrer  Arbeitskräfte  zur  Industrie  und 
namentlich  zur  Bergarbeit  beklagt,  sowie  darauf,  dafs 
der  österreichische  Berghau,  was  Wohlfahrtsein- 
richtungen  betrifft,  von  keinem  anderen  Industrie-  und 
Gewerbszweige  in  Oesterreich  übertroffen  wird  und 
dafs  in  dem  Fortschreiten  der  freiwilligen  Wohlfahrts- 
pflege notwendig  ein  Stillstund  eintreten  müfste,  wenn 
die  wirtschaftliche  Situation  der  Kohlen  werke  durch 
die  Gesetzgebung  erschwert  und  gefährdet  wird.  Diese 
Darlegungen  haben  ebenso  wenig  Gehör  gefunden  als 
die  überzeugenden  Argumente,  welche  nie  Experten 
aus  dem  Kreise  der  Bergbauunternehmer  dem  Sub- 
comite  des  sozialpolitischen  Ausschusses  in  der  vor- 
jährigen Expertise  vorgeführt  haben,  und  als  das  ein- 
inütbige  Votum  der  Montansection  des  Industrie-  und 
Landwirthschaftsrathes.  Auch  die  übereinstimmenden 
Einwendungen  der  vom  privatwirthschaftlichen  Stand- 
punkte in  dieser  Frage  gewifs  unbefangenen  industriellen 
Corporationen  gegen  eine  weitere  gesetzliche  Kürzung 
der  Arbeitszeit  beim  Bergbau  vermochten  den  social- 
politischen  Aussehufs  und  das  Plenum  des  Abgeord- 
netenhauses nicht  zu  überzeugen,  dafs  eine  solche 
Mafsregel  nur  zum  Schaden  der  österreichischen  Volks- 
wirtschaft ausfallen  kann.  In  dem  Berichte  des 
socialpolitischen  Ausschusses,  welcher  dem  Abgeord- 
netenhause  bei  dessen  Besch lufsfassung  über  den  Ge- 
setzentwurf vorlag,  wurde  zwar  nachträglich  der  Ver- 
such gemacht,  die  Notwendigkeit  einer  Kürzung  der 
Schicbtdaucr  beim  Kohlenbergbau  mit  hygienischen 
Nachtheilen  der  heutigen  längeren  Arbeitszeit  zu  be- 
gründen. Diesen  Nachweis  hätte  wohl  die  Regierung 
erbringen  müssen,  als  sie  die  Vorlage  einbrachte,  und 
wenn  sie  dies  unterlassen  hat,  so  ist  es  ein  deutlicher 
Beweis  dafür,  dafs  sie  selbst  von  der  Notwendigkeit 
einer  allgemeinen  Kürzung  der  Schicbtdauer  vom 
hygienischen  Standpunkte  nicht  überzeugt  ist.  Es 
wäre  ein  Leichtes,  die  in  dem  Berichte  des  social- 
politischen Ausschüsse«  vorgebrachten  Ziffern  zu  wider- 
legen, aber  unter  den  Umständen,  welche  das  Ab- 
geordnetenhaus zur  Annahme  der  Regierungsvorlage 
bestimmten,  würde  auch  dieses  sachliche  Argument 
vollständig  wirkungslos  geblieben  sein. 

„Aber  auch  in  ihrer  grundlegenden  Bestimmung 
hat  die  Vorlage  durch  den  Herrn  Regierungsvertreter, 
noch  bevor  sie  Gesetz  geworden  ist,  eine  Interpretation 
erfahren,  welche  die  Neunstundenschicht  eflectiv  in 
eine  achtstündige,  mitunter  in  eine  noch  kürzere 
Schicht  umwandeln  würde.  Der  RegierungBvertreter 
hat  auf  die  Anfrage  eines  Abgeordneten  vom  Minister- 
tische aus  erklärt,  dafs  die  Bestimmung  über  die 
Schichtdauer  so  zu  verstehen  sei,  dafs  die  gesammte 
Dauer  des  unterirdischen  Bergwerksbetriebes  von  der 
Einfahrt  des  ersten  bis  zur  Ausfuhrt  des  letzten 
Mannes  in  einer  Schicht  nicht  länger  als  nenn  Stunden 
dauern  darf,  dafs  also  die  Eiurechnung  der  Ein-  und 
Ausfahrt  in  die  neunstündige  Schichtdauer  nicht  für 
jeden  einzelnen  Grubenarbeiter,  sondern  für  die  ganze 
Grubenhelegsehuft  gilt.  Das  heifst,  dafs  bei  Gruben, 
hei  welchen  die  Einfahrt  und  Ausfahrt  der  ganzen 
Belegschaft  je  eine  Stunde  in  Anspruch  nimmt,  der 
einzelne  Grubenarbeiter  tatsächlich  nur  8  Stunden 
unter  Tage  zubringen  darf,  was  nach  Abschlag  der 
Ein-  und  Ausfahrtszeit,  der  Wartezeit  und  des  Zeit- 
aufwandes für  den  Weg  zum  Arbeitsorte  für  den  ein- 
zelnen Arbeiter  eine  effective  Aufenthaltszeit  vor  Ort 
von  höchstens  5Vi  bis  7  Stunden  ergiebt.  Bei  manchen 
Gruben  dauert  aber  die  Ein-  und  Ausfahrt  der  Beleg- 
schaft mich  mehr  als  eine  Stunde,   bei  solchen  Berg- 


bauen würde  also  der  Aufenthalt  des  einzelnen  Arbeiters 
in  der  (irube  noch  weniger  als  acht  Stunden  betragen. 
So  sieht  die  von  der  Regierung  und  vom  Abgeordneten- 
hause feierlich  erklärte  Ablehnung  der  Achtstnnden- 
schicht  in  Wirklichkeit  aus.  Dafs  aber  bei  einer 
solchen  Verkürzung  der  Schichtdauer  fast  ausnahms- 
los eine  Minderleistung  des  einzelnen  Arbeiters  und 
dadurch  bei  gleichbleibenden  Gediugsätzen  ein  Minder- 
verdienst  rcsultiren  wird,  ist  eine  so  selbstverständ- 
liche Erfahrungstatsache,  dafs  sie  eines  Beweises 
nicht  bedarf.  Die  unmittelbare  Folge  wird  aber  die 
sein,  dafs  von  den  Arbeitern  zum  Ausgleiche  der 
minderen  I-eistung  eine  Erhöhung  der  Gedinge  und 
Löhne  angestrebt  werden  wird,  welche  kaum  Aussicht 
anf  Erfolg  haben  dürfte.  Statt  der  beabsichtigten 
Beruhigung  der  Arbeiterschaft  wird  daher  eine  Lohn- 
bewegting  eintreten,  welche  viel  gröfsere  Gefahren  in 
sich  birgt,  als  die  künstlich  genährte  Bewegung  nach 
einer  Kürzung  der  Seliichtdauer.'* 

„Das  Resultat  der  Gesetzesvorlage  bei  Zugrunde- 
legung der  Interpretation  des  Regiernngsvertreters 
wäre  also  der  factische  Zwang  zum  Achtstundentage, 
bezw .  zu  einer  noch  kürzeren  Schicht  mit  allen  auch 
von  der  Regierung  und  vom  Abgeordnetenhause  er- 
kannten wirtschaftlichen  Folgen  und  Gefahren,  und 
es  würde  eines  neuen  Gesetzes  bedürfen,  um  diesen 
Zustand  wieder  zu  beseitigen.  Der  Neunstundentag 
wird  sich  aber  nach  unserer  innersten,  festen  Ueber- 
zeugung  auch  für  die  österreichische  Bergarbeiterschaft 
als  ein  Danaergeschenk  erweisen,  und  üie  Regierung 
wie  die  Volksvertretung  werden  statt  des  erwarteten 
Dankes  der  Beschenkten  die  Vorwürfe  desjenigen 
Theilcs  der  Arbeiterschaft  ernten,  welcher  sich  dadurch 
der  Möglichkeit  eines  höheren  Verdienstes  beraubt 
finden  wird.  Dann  wird  es  unseren  gesetzgebenden 
Kreisen  erst  klar  werden,  warum  die  grofsen  kohlen- 

riroducirenden  Staaten  Europas,  wie  England,  DeuUch- 
and,  Frankreich  und  Belgien,  das  Experiment  einer 
gesetzliehen  Beschränkung  der  Arbeitszeit  für  Er- 
wachsene auch  beim  Bergbau  bisher  nicht  gewagt 
haben  und  eine  so  weitgehende  allgemeine  zwangsweise 
Kürzung  der  Seliichtdauer  oder  Arbeitszeit  in  abseh- 
barer Zeit  auch  nicht  wagen  dürften.'' 

Weiter  trat  der  Verein  auch  für  freien  Verkehr 
der  Bergbau-Erzeugnisse  auf  der  Grenze  ein  und  für 
Parität  in  den  Kohlentarifen  im  Verkehr  mit  Deutsch« 
land ;  bezüglich  des  österreichischen  Erzbergbaues  ist 
der  Vereinsvorstand  hinsichtlich  der  rohen  und  auf- 
bereiteten Er/e  im  Interesse  der  Entwicklung  der  ein- 
heimischen Hüttenindustrie  ebenfalls  für  die  Aufrecht- 
haltung der  Zollfreiheit  eingetreten. 


International  Engineering  Congrefs 
Glasgow  igoi. 

Anläfslich  der  Ausstellung  in  Glasgow,  welche  in 
diesem  Sommer  stattfindet,  haben  die  grofsen  tech- 
nischen Vereine  sich  zu  einem  genieinsamen  Congrefs 
mit  9  Unterabteilungen  zusammengeschlossen ;  sie 
wollen  denselben  an  den  Tagen  vom  3.  bis  (i.  Sep- 
tember in  Glasgow  abhalten  und  im  Anschlufs  daran 
auch  die  Werke  in  der  Umgebung  besichtigen.  Das 
Ehrenpräsidium  hat  Lord  K  e  I  v  i  n  übernommen,  außer- 
dem sind  noch  ein-  Reihe  von  Ehren-Vieenräsidcnten 
ernannt.  Präsident  der  Veranstaltung  ist  der  Vorsitzende 
der  Institution  of  Civil  Engineers  James  Mansergh. 
Die  einzelnen  Abteilungen  umfassen :  1.  Eisen- 
bahnen, 2.  Wasserwege  und  Wasserbauwesen,  3.  Ma- 
schinenbau, 4.  Marinc-Ingenieurwesen,  5.  Eisenhütten- 
wesen, «.  Bergbau,  7.  Stndtbanwesen,  8.  Gas,  9.  Elck- 
tricität. 
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Verein  für  gewerblichen  Rechtsschutz 
in  Berlin. 


Auf  dem  in  den  Tagen  vom  18.  bis  15.  Mai  in 
Köln  abgehaltenen  Congrefs,  welcher  ebenso  wie  der 
vorjährige  Frankfurter  Congrefs  von  dem  Verein  für 
gewerblichen  Rechtsschutz  in  Berlin  veranstaltet  wurde, 
gelangte  in  höherem  Grade  als  im  vorjährigen  die  Ver- 
besserung*- oder,  besser  gesagt,  Entwicklungsbedürftig- 
keit der  gewerblichen  Rechtsschutzgesetze  zum  Aus- 
druck. Den  Kernpunkt  der  Frankfurter  Verhandlungen 
hatte  das  Patentertheilungsverfahren  gebildet,  das  man 
als  auf  Grund  der  Handhabung  der  Vorprüfung  zu 
wenig  ausgiebig  bezeichnete.  Den  darüber  erholten 
Beschwerden  ist  durch  eigene  Entschliefsung  de* 
Patentamts  in  wesentlichen  altgeholfen  worden,  und 
die  „Patentfabrik*-  arbeitet  nun  flott  genug,  ja  Manchem 
schon  zu  flott,  wie  man  gelegentlich  auf  dem  Kölner 
Congrefs  hören  konnte.  Auf  diesem  kam  das  Patent- 
recht selbst  in  seinen  wichtigsten  Punkten  zur  Ver- 
handlung, ferner  da«  Waarenzeichenrecht.  und  man 
erhielt  aus  dem  Verlauf  der  Erörterungen,  sowie  aus 
den  gefafsten  Beschlüssen  den  Eindruck,  dafs  die 
Dinge  »ich  einer  gesetzlichen  Neuregelung  nähern,  die 
die  Verhandlungen  des  Congresses  vorzubereiten  be- 
stimmt sind. 

Der  Congrefs  oder  der  Verein  für  gewerblichen 
Rechtsschutz  in  Berlin  bildet  jetzt  den  anerkannten 
Mittelpunkt  für  alle  einschlägigen  Bestrebungen.  Er 
vereinigt  in  sich  eine  gröfsere  Anzahl  von  sachkundigen 
Männern,  die  theils  der  Industrie,  theils  der  Reehts- 
anwaltechaft,  theils  dem  in  Deutschland  noch  neuen, 
meist  aus  Technikern  gebildeten  Stande  der  Patent- 
anwälte angehören,  deren  Berufs-  und  Standesverhält- 
nisse  unlängst  durch  ein  besonderes  Gesetz  geregelt 
worden  sind.   Welche  Fülle  von  Sachkenntnis.  Scharf 
sinn  und  logischer  Denkweise  bei  guter  Wissenschaft. 
1  icher   Fachbildung  diese  Vereinigung  in  sich  birgt, 
konnte  man  an  der  sorgfältigen  Vorbereitung,  klaren 
Darstellung  und  gründlichen  Erörterung  der  Verhand- 
lungsgegenstande erkennen.    Man  kann  es  daher  auch 
ganz  begreiflich  finden,  dafs  auf  dem  Kölner  Congrefs 
der  die  hervorragendsten  Angehörigen  der  Industrie 
vom  engeren  und  weiteren   Bezirk  Köln,  sowie  eine 
Anzahl    Grofsindnstrieller    der    übrigen  Rheinlandc 
als  Theilnehmer  und  Ansschufsmitglieder  zählte,  in 
dem    ersten    Punkt   seiner  Verhandlungen,    betr.  die 
Bildung   von  Sondergerichten   für  Patentfragen,  mit 
grofser  Entschiedenheit  der  Anspruch  auf  Gleichstellung 
der  Techniker  mit  den  Juristen  in  der  Rechtsprechung 
über  gewerbliche  Schutzfragen  geltend  gemacht  wurde. 
Dieser  Thcil  der  Verhandlungen  gestaltete  sich  recht 
dramatisch.  Ihm  wohnte  auch  der  Präsident  des  Kölner 
Oberlandesgerichts  bei,  in  dessen  Bezirk  am  längsten 
und  wohl  am  häufigsten  das  Industrierecht  zur  Ent- 
scheidung kommt    Die  Geister  der  Jurisprudenz  und  | 
der  Technik  platzten  gehörig  aufeinander.    Es  fand 
-ich  dann  aber  eine  der  Mehrzahl  der  Congrefsbesuehcr 
genehme  Form  in  Beschlüssen,  die  den  in  den  An- 
tragen des  vorbereitenden  Ausschusses  enthaltenen  Ge 
danken  zum  Ausdruck  brachten,  ohne  so  weit  gebende 
Forderungen  aufzustellen,  wie  das  diese  Anträge  ge- 
than  hatten. 

Man  darf  annehmen,  dafs  damit  die  Bewegung  auf 
Heranziehung  des  Laietielements  zur  Industrie-Recht- 
sprechung in  ähnlicher  Weise,  wie  das  hinsichtlich 
der  Handelsstreitsachen  schon  längst  geschieht,  einen 
tüchtigen  Schritt  vorwärts  g«than  haben  wird.  Auch 
die  übrigen  Congrefsbesch Misse,  betr.  das  sachliche 
Patentrecht  und  das  Zeichenrecht,  müssen  als  frucht- 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  Seite  480. 


bringende  Vorarbeiten  für  die  Ausgestaltung  der  ge- 
werblichen Rechtsschutzgesetze  betrachtet  werden.  Es 
wird  auch  in  ihnen  eine  mafsvolle  Haltung  beobachtet, 
wenngleich  es  an  entschiedener  Geltendmachung  der 
verschiedenen  Ansichten  und  Standpunkte  nicht  fehlte. 
So  zeigte  sich  ein  gewisser  Gegensatz  des  Interesses 
zwischen  der  chemischen  und  der  mechanischen  Industrie, 
indem  erstere  mit  dem  Patentgesete,  wie  es  besteht] 
sich  im  ganzen  zufrieden  zeigte,  während  seiteng  eines 
Theils  der  mechanischen  Industrie  und  seitens  der 
Vertreter  der  geistigen  Urheber  von  Erfindungen 
Neigung  bestand,  die  Rechte  der  Patentinhaber  zum 
allgemeinen  Besten  mehr  oder  weniger  einzuschränken. 
Am  meisten  umstritten  war  die  Beschränkung  der  Pa- 
tentanfechtungsfrist auf  fünf  Jahre,  eine  durch  die 
Novelle  vom  Jahre  1891  hauptsächlich  auch  auf  Be- 
treiben rheinischer  Grofsindnstrieller  in  das  Gesetz 
zum  Zwecke  der  ruhigen  und  ungestörten  Ausnutzung 
von  Industriepatenten  eingeführte  Bestimmung.  Deren 
Anfrechterhaltung  wurde  schliefslich  vom  Congrefs 
mit  geringer  Mehrheit  beschlossen.  Auch  die  beantragte 
Aufführung  des  Namens  des  ^tatsächlichen  Erfinders 
in  der  Patentanmeldung  wurde  abgelehnt,  weil  viele 
Erfindungen  in  der  Industrie  heutzutage  im  Auftrage 
von  Angestellten  der  Werke,  nach  deren  Angaben  oder 
Hinweisen  oder  mit  deren  Mitteln  gemacht  und  das 
ausseh liefsliche  Eigenthum  der  letzteren  bilden  müssen. 

Im  Waarenzeichenrecht  ist  das  Wichtigste  die  Ein- 
führung eines  Schutzes  der  Vorbenutzung  bei  deren 
Geltendmachung  hinnen  Jahresfrist,  ferner  die  Schaffung 
von  Mafsregeln  gegen  den  unlauteren  Wettbewerb, 
der  jetzt  im  Zeichenrecht  betrieben  wird.  Auch  hierin 
war  eine  gew  isse  Gegenströmung  vorhanden,  besonders 
vertreten  durch  die  Tabakindustrie,  die  sich  mit  dem 
bestellenden  Zustand  des  uusschliefslichen  Schutzes  für 
formell  richtig  eingetragene  Zeichen  einverstanden  er- 
klärte, indefs  auch  dem  Grundsatz  zustimmte,  dafs  der 
thatsäebliche  Besitzer  eines  Zeichens  berechtigt  sein 
solle,  sein  Zeichen  schützen  zu  lassen,  auch  wenn  ein 
anderer  es  vorher  halte  für  sich  eintragen  lassen. 
Auch  stimmte  sie  geeigneten  Gesetzesmafsregeln  gegen 
unlauteren  Wettbewerb  zu.  bekämpft  aber  die  dahin 
gehenden  Vorschlage  zum  Theil  als  zu  weitgehend, 
weil  ihrerseits  zu  unlauteren  und  vexatorisehen  Mafs- 
nahmen  Anlafs  gebend. 

Im  ganzen  fanden  die  Commissionsvorechläge,  zum 
Theil  mit  größeren,  zum  Theil  mit  kleineren  Ände- 
rungen, Annahme.  Fast  völlige  Cebereinstimmung 
herrschte  hinsichtlich  der  Freizeichen,  deren  Löschung 
auf  Antrag  Dritter,  ebenfalls  meist  zur  Bekämpfung 
des  unlauteren  Wettbewerbs,  vorliegt  oder  der  Vor- 
henutzer  des  Zeichens  auf  Grund  der  Vorbenutzung 
auf  Löschung  des  Zeichens  zu  klagen  berechtigt  ist. 
Aufserdem  wurde  der  Wunsch  zum  Ausdruck  gebracht, 
bei  Berufung  an  das  ordentliche  Gericht  gehen,  zu 
können.  Zur  Sprache  kamen  noch  gewisse  Mangel'  im 
Zeichenaumeldungswesen  und  im  Ermittlungsverfahren, 
betr.  die  Freizeicheneigenschaft.  In  Bezug  auf  die 
Zeicheuanmeldnng  wurde  der  Antrag  angenommen, 
dafs  die  Angabe  von  Waarcnzeichen  durch  solche  von 
Waarenklassen  zu  erfolgen  hat.  Es  soll  auch  dadurch 
der  unlautere  Wettbewerb,  der  durch  Anmeldung  von 
geschützten  Waareu  verwandten  Gegenständen  den 
Zeichensehutz  beeinträchtigt,  bekämpft  und  ferner  der  un- 
zuträglichen Ueberhandnahnie  der  Zeichenanmeldungen 
vorgebeugt  werden,  indem  die  Gebühr  für  jede  Klasse 
besonders  zu  entrichten   ist.     Der  Antrag  auf  Ver- 


,  des  Ermittlungsverfahrens  in  betreff  der 
Freizeichen  wurde  zurückgezogen,  nachdem  der  an- 
wesende Director  im  Patentamt,  Director  Dr.  Rhenius, 
dargelegt  hatte,  dafs  das  vom  Patentamt  beobachtete 
Verfahren  den  geiiufserten  Wünschen  und  der  Rechts- 
verfassung  entspreche.  Dagegen  wurde  den  Ein- 
wendungen, die  einige  Vertreter  von  Handelskammern 
gegen  die  vom  Patentamt  beobachtete  l'ebung  betr. 


Digitized  by  Google 


722   Stahl  und  Eisen. 


I.Juli  1901. 


Einholung  von  Auskünften  Uber  Freizeichen  erhoben, 
seitens  des  Vertreters  der  Reiehsregierung  Berück- 
sichtigung in  Aussicht  gestellt.  (Es  betrifft  dies  die 
nebeneinander  hergehende  Befragung  der  Handels- 
körperschaften und  einzelner,  ihnen  vom  Patentamt 
nicht  bezeichneter  Firmen  in  ihrem  Bezirk.)  Dafs 
auch   die   sonstigen  Verhandlungen  des  Congresses 


seitens  der  zuständigen  Behörden  die  wünschcnswerthe 
Beachtung  erfahren,  darf  man  aus  der  ständigen  An- 
wesenheit der  Vertreter  des  Patentamts  in  den  Sitzungen 
und  aus  einigen  gelegentlichen  Aeufserungen  dieser 
Vertreter  schliefsen. 

(Nach  der  „DouUchao  Volk«wirlh«eh»fllicli«n 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Amerikanische  und  englische  Selbstkosten. 

In  der  Mai-Ausgabe  des  „Engineering-Magazine-, 
einer  in  New  York  und  London  erscheinenden  Monats- 
schrift, bespricht  E.  Phillips  unter  dem  Titel  „Britein 
and  her  Competitors  in  Iron  and  Steel  Making-1  die 
Fortschritte  der  amerikanischen  Eisenindustrie  und 
ihre  Ueberlegenhcit  sowohl  in  der  Production  wie  in 
der  Technik  über  die  englische  Schwesterindustrie; 
wenn  der  Verfasser  zwar  richtig  angiebt,  dafs  Deutsch- 
lands Stahlproduction  derjenigen  Grofsbritunniens  er- 
heblich überlegen  sei,  im  übrigen  aber  des  deutschen 
Wettbewerbs  nur  nebenbei  Erwähnung  thut,  so  dürfte 
dies  weniger  auf  bösen  Willen  als  auf  Unkenntnifs 
der  deutschen  Verhältnisse  und  falsche  Wahl  des 
Titels  zurückzuführen  sein. 

Alsdann  tritt  Verfasser  der  in  England  viel  ver- 
breiteten Meinung  gegenüber,  dafs,  wenn  Amerika  Eisen-  | 
fabricate  nach  England  und  dem  Continent  exportire, 
dies  nur  geschehe,  um  des  Ueberschusscs  an  Production 
ledig  zu  werden  und  dafs  die  Preise  verlustbringende 
seien.  Er  weist  darauf  hin,  dafs.  während  in  Südwales 
die  Preise  für  Platinen  im  vergangenen  Jahre  von 
80  auf  150  J(  gestiegen  seien,  amerikanische  Platinen 
gleichzeitig  zu  105  ,H  hätten  herüberkommen  können, 
trotzdem  die  Eisenbahn fracht  von  Pittsburg  bis  Balti- 
more und  Philadelphia  7','j  <.H  und  die  Ueberseefracht 
nach  britischen  Häfen  17'/»  bis  20  .M  betragen  habe,  j 
Nachdem  die  Walliser  Platinenfabriken  den  Preis  auf 
100  «.Ä,  d.  h.  unter  Selbstkostenpreis,  heruntergesetzt 
hätten ,  seien  die  Amerikaner  auf  95  .H  herunter- 
gegangen und  sie  seien  bereit,  noch  weiter  nachzugeben, 
wenn  es  nöthig  würde.  Phillips  behauptet,  dafs  für 
die  Amerikaner  solche  Preise  sogar  noch  gewinn- 
bringend seien,  dafs  sie  also  nicht  nnr  in  Zeiten  der 
Hoehbewegung,  sondern  auch  bei  normalen  Preisen 
für  Erz,  Kohle  und  Löhne  noch  wettbewerbsfähig  seien. 
Er  führt  diese  Fähigkeit  der  Amerikaner  auf  billige 
Eisenbahnfrachten ,  niedrige  Wasserfrachten ,  um  das 
Erz  zu  den  Oefen  zu  bringen,  billige  Kohle  und  Koks,  1 
grofse  Production  und  niedrige  Tonnenlöhne  zurück,  I 
bespricht  dann  die  bekannten  Pachtverhältnisse  der 
Carnegie -Eisenbahn,  und  giebt  an,  dafs  die  Durch- 
schnittsfrachten von  den  oberen  zu  den  unteren  Häfen 
sich  auf  2';»  f.  d.  Tonne  belaufen,  dafs  aber  die 
grofsen  Interessenten  vermöge  eigenen  Schiffsbesitzes 
noch  geringere  Fracht  bezahlen. 

Hinsichtlich  des  Brennstoffverbrauchs  der  Hoch- 
öfen behauptet  Verfasser,  dafs  die  grofsen  Oefen  mit 
1650  Ii  (74H  kg)  Koks  für  2000  f)  (907  kg)  Roheisen 
auskämen ;  wenn  Phillips  alsdann  auf  die  grofsen  Er- 
sparnisse infolge  Einführung  der  Koksöfen  mit  Ge- 
winnung der  Nebenerzeugnisse  hinweist,  so  ist  dazu 
zu  bemerken,  dafs  es  sich  hier  doch  wohl  nur  um 
Zukunftsmusik  handelt,  weil  nach  den  neuesten  sta- 
tistischen Aufstellungen  die  Anzahl  solcher  Koksofen 
in  den  Vereinigten  Staaten  sich  nnr  auf  wenige  Hunderte 
beläuft.  Er  setzt  die  Abgaben  (ruyalties).  welche  die 
Engländer  zu  zahlen  haben,  mit  50  /).  bis  1  ttf  f.  d. 


Tonne  Kohle  oder  einheimisches  Erz  in  Ansatz  und 
berechnet  dergestalt  5  sh  f.  d.  Tonne  Stahl ;  für  Bilbao- 
Erz  habe  der  Engländer  mindestens  mehr  als  der 
Amerikaner  für  die  ab  Lake  Superior  ins  Schiff  ge- 
lieferten Erze  zu  bezahlen,  so  dafs  der  Preis  sich  ein- 
schliefslich  Fracht  auf  21  sh  loco  englischen  Hafen 
stelle,  nicht  zu  sprechen  von  den  hohen  Preisen  des 
vergangenen  Jahres,  wo  für  Erz  7  sh  mehr  und  für 
Fracht  4  sh  mehr  verlangt  wurden.  Da»  Lake  Superior- 
Era  koste  dagegen  an  den  Gruben  im  WagVn  in 
manchen  Fällen  nicht  mehr  als  1  sh,  so  dafs  sich  die 
Erzkosten  loco  Verschiffungshafen  dort  auf  2'u  bis 
5  sh  per  ton  stellten.  Aufserdem  enthalte  das  dortige 
Erz  60  bis  65  °/o  Eisen ,  gegenüber  50  bis  55  °/o  des 
Bilbao-Erzes. 

Phillips  weist  alsdann  auf  die  modernen  Be- 
schickungsvorrichtungen der  amerikanischen  Hochöfen 
hin.  welche  letztere  dadurch  600  bis  750  t  Tages- 
erzeugung gegen  200  bis  250  t  der  englischen  Hoch- 
öfen hätten;  die  neueren  Martinanlagen  in  Amerika 
hätten  bei  60 1  Fassungskraft  der  einzelnen  Oefen 
die  Handarbeit  auf  ein  Minimum  reducirt,  es  würden 
z.  ß.  jetzt  Kesselbleche  von  12,7  bis  44,4  mm  Dicke 
auf  einer  automatisch  arbeitenden  Scheere  kreisrund 
geschnitten,  auch  würden  die  fertigen  Platten  zur 
Inspection  ohne  jede  Hundanlegung  durch  Krähne 
vorgeführt.  Die  Illinois  Steel  Co.  habe  in  einer  Doppel- 
schicht  2677  tons  Schienen  ausgewalzt. 

Phillips  stellt  alsdann  die  englischen  und  ameri- 
kanischen Selbstkosten  wie  folgt  zusammen : 

Englische  Selbstkosten 
bei  Verhüttung  von  Bilbao  -  Erz. 


2  tons  Erz  von  50  bis  55  %  Eisen  zu 

15  sh  per  ton   XI  10/0 

1,25  tons  Koks  zu  10  sh  per  ton    .   .  „  12  6 

Kalk,  Löhne,  Kohlen,  Reparat,  n.  s.  w.  r  7  6 

£  2  10  0 

Weiterverarbeitung  zu  Stahl       .  ■  „150 

£  :i  15  0 


Amerikanische  Selbstkosten 
bei  Verhüttung  von  heimischem  Erz. 


1*,'4  tons   Erz   von  65 '>   Kisen  zu 

10  sh  per  ton   £  0  17  6 

0,9  tons  Koks  zu  7  sh  «  d  per  ton  .  .  „  6/3 • 

Kalk.  Löhne  u.  s.  w                       .  .  ,  6,'3 


£  1  10/0 

Weiterverarbeitung  zu  Stahl    .   .  .  .     „1    0  0 

£  2  10  0 

Nach  Phillips  kann  somit  ihr  Amerikaner  sein 
Bcssemcr-Koheisen  zu  30  .  u  und  das  Stahlfabricat  zu 
50 1#  liefern,   während   in   normalen  Zeiten  die  ent- 

*  Die  Rechnung  im  „Eng.  Mag.-  stimmt  nicht 
ganz;  es  müfste  hier  6  9  heifsen.  Die  R«d. 
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sprechenden  englischen  Preise  50  M  and  75,  H  sein 
sollen;  letztere  Preise  sollen  im  vergangenen  Jahr 
auf  100  t#  um!  130  .H  gestiegen  sein.  In  Amerika 
bezahlt  man  gegenwärtig  25  J  bis  27'  i  M  f.  d.  Tonne 
Eisenbahn-  und  Oceanfracht  nach  europäischen  Häfen, 
so  dafs  bei  Einschlnfs  von  5.«  für  Uandlungsunkosten 
der  Preis  des  amerikanischen  Stahl fabricats  etwa  8t)  ,H 
sein  dürfte.  Verfasser  weist  auch  darauf  hin,  dafs  die 
Amerikaner  beabsichtigten,  die  Seefrachten  durch 
directen  Verkehr  durch  den  Welland-Kanal  und  Lorenz- 
strom* sowie  durch  grofsartige  Seekanäle  zu  verbilligen. 

Zum  Schlufs  bedauert  Phillips,  der  sich  als  Eng- 
länder bekennt,  dafs  er  diesen  ungünstigen  Vergleich 
seinen  Landsleuten  nicht  vorenthalten  könne.  Er  müsse 
aber  die  Thatsache,  so  wie  sie  sei.  feststellen,  damit 
England  sich  durch  Einführung  besserer  Einrichtungen 
instand  setze,  erfolgreich  den  Wettbewerb  aufzunehmen. 


Thomasrolieisen. 

In  einem  Gutachten,  welches  der  Centraldirector 
iler  Prager  Eisen-Industrie  Gesellschaft,  Hr.  W.  Ke- 
§tranek,  über  die  Gestehungskosten  der  Eisenindustrie 
vor  kurzem  abgegeben  hat,  berechnet  er  die  Selbst- 
kosten von  Thomasroheisen  für  seine  Gesellschaft  fol- 
gendermafsen : 

3  t  Erz  zu  je  3  fl.  .  .  9,—  fl. 

1,1  t  Koks  zu  17,50  fl.  19,30  „ 

1  t  Kalk  zu  1,50  fl.  .  1,50  , 
Löhne  u.  Gehälter,  aus- 
schliesslich d.  Bruder- 

ladenbeitriige  ....  1,70  „ 

An  Betriebsmaterial   .  0,80  „ 

Verschiedenes  .  .  .  .  0,70  „ 

33,30  fl.  -  56,61  Jt. 


Belgische  Bobeisenpreise. 

Ueber  die  Lage  des  Bergbaues  und  der  Metall- 
industrie der  belgischen  Provinz  Luxemburg  während 
des  Jahres  1900  entnehmen  wir  einem  Bericht  des 
obersten  Bergbeamten,  Herrn  Libert,  die  folgende  über- 
sichtliche Preistabelle : 

Durchnittepreia  f.  d.  Tonne  in  Mark. 
Jahr  Giefeerei-Roheiaen  Friechroheiaen 

1891    46,11  36,98 

1892    37,72  36,20 

1893    37,23  34,36 

1894    37.66  34,42 

1896  .      ....      34,99  33,38 

1896    38,10  43,20 

1897    46,54  42,06 

1898    42,74  40,80 

1899    53,35  42,85 

1900    66,46  48,20 

Roheisenerzeugung  wird  in  der  Provinz  Luxemburg 

von  den  Firmen  Athus,  Musson  und  Halanzy  betrieben; 
die  Erzeugung  im  Jahre  1900  betrug  *im  Ganzen 
173  780  t,  davon  85  750  t  Giefserei  -  Roheisen,  und 
88030  t  Frischroheisen. 

Nochmals  über  Undwirthschaftliehe  Maschinen 
In  Amerika. 

Im  Anschlufs  an  die  früheren  Mittheilungen"  wird 
durch  einen  ausführlichen  Artikel  im  „Iron  Age"  vom 
30.  Mai  1901  bestätigt,  dafs  die  MeCormie.k  Harvesting 

*  Von  Interesse  ist  hier  eine  Anmerkung,  zufolge 
welcher  der  Plan  des  directen  Verkehrs  schon  wieder 
aufgegeben  sei.  Gründe  werden  hierfür  nicht  angegeben. 
-  Siehe  „Stahl  und  Eisen«  Heft  11  S.  601. 


Machine  Co.  täglich  300  bis  360  t  «durchschnittlich 
315  ti  Roheisen  verschmilzt,  eine  Production,  die  um 
so  höher  erscheint,  als  bei  der  Herstellung  der  land- 
wirtschaftlichen Maschinen  sehr  viel  Stahl  und  schmied- 
barer (iufs  zur  Verwendung  gelangt  und  graues  Eisen 
nur  bei  den  Getrieben  und  unwesentlichen  Theilen  der 
Garbenbinder  gebraucht  wird.  Der  gröfste  Thcil  der 
Fabrication  besteht  aus  Mähmaschinen,  von  denen  die 
Gesellschaft  bis  zu  100000  im  Jahre  macht.  Trotzdem 
ausschliesslich  Maschinenformerei  eingeführt  ist  und  die 
Bewegung  der  sämmtlichen  Materialien  anf  mechani- 
schem \>  ege  erfolgt,  sind  in  den  beiden  vorhandenen 
Giefsereien  doch  noch  etwa  1000  Leute  thätig.  Die 
eine  Giefserei  liegt  im  fünften  Stock  eines  Gebäudes 
von  rund  200  m  Länge,  unregelmäfsiger  Tiefe  und 
5574  qm  Grundfläche;  die  zweite  Giefserei  besteht  aus 
einem  einstöckigen  Gebäude  von  etwa  48  X  426  m. 


Die  Kohlenförderung  ia  Rassisch  -  Polen 

stellte  sich  in  den  beiden  letzten  Jahren  wie  folgt: 

un  noo 

Steinkohle  Steinkohle 
3  908  197  t  auf  19  Gruben      4  014  079  t  auf  32  Gruben 
Braunkohle  Braunkohle 

67  016  t  auf  3  Gruben         94  938  t  auf  8  Gruben 

Die  Steinkohlenförderung  hat  demnach,  trotzdem 
13  neue  Gruben  in  Förderung  kamen,  für  1900  nur 
eine  Zunahme  von  2,7  u/o  aufzuweisen  gehabt. 

Versandt  wurden  an  Steinkohle  1899  :  2  869400  t, 
1900  :  2968680  t,  so  dafs  sich  der  eigene  Verbrauch 
des  Dombrower  Industriebezirks  1899  auf  1038  797  t 
und  1900  auf  1045399  t  stellte. 


Roheisenerzeugung  ia  den  Vereinigten  Staaten. 

Die  Wochenleistungsfähigkeit  der  amerikanischen 

Hochöfen  betrug  am  1.  Juni  814  505  Grofstons  und  hat 

damit  eine  noch  nie  dagewesene  Höhe  erreicht. 

Z«hl  .1« 
ürof»toii»  Hochofen 
in  Betrieb 

1.  Januar  1901    250  851  233 

1.  Februar   278  258  24ö 

1.  März       „    292  899  248 

1.  April    296  676  250 

1.  Mai        „   801  125  256 

1.  Juni       „    814  505  252 

Die  Vorrüthe  bei  den  Werken  betrugen: 

I.  Jan.  1901    1.  April  1901  1.  Mai  1901   1.  Juni  1901. 
tona  I-.-liü  lona  Ion* 

558  664     476  895     438  288     407  723 

Warrants    16  400       13  400       11400       11  100 

t.Iroo  AeV  vom  13.  Juni  1901.) 

Die  OtavUMlnen-  und  Elsenbahn-Gesellschaft 
ia  Südwest-Afrika. 

Der  „Keiehsanzciger"  veröffentlicht  den  (iesell- 
schaftsvertrag  der  Otavi-Minen-  und  Eisenbahngesell- 
schaft,  sowie  die  Concession  zum  Bergbau  und  Eisen- 
bahnbau im  nördlichen  Theile  des  deutach-südwest- 
afrikanischen  Schutzgebietes  an  die  Otavi-Minen-  und 
Eisenbahngesellscbaft  (Colonialgesellschaft)  zu  Berlin. 
Die  Gesellschaft,  deren  Dauer  nicht  beschränkt  ist, 
erhält  das  Recht,  den  Bau  einer  Eisenbahn  von  einem 
Hafen  der  Westküste  nach  dem  Otavigebiet,  den  Betrieb 
der  Kupferbergwerke  in  diesem  Gebiete  sowie  die  Aus- 
beutung der  erworbenen  Land-  und  sonstigen  Berg- 
werksberechtigungen zu  unternehmen.  Das  Grundkapital 
der  Gesellschaft  beträgt  zunächst  1  Million  Mark,  ein- 
getheilt  in  10O0Ö  Antheile  zu  100  und  kann  auf 
Beschlufs  des  Vi-rwaltuugsrathes  auf  40Millionen  Mark, 
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eingeteilt  in  Antheile  von  je  100.*,  erhöht  werden. 
Die  sämmtlichen  KUHN)  zunächst  auszugehende»  Antheile 
erster  Serie  sind  von  den  Gründern  der  Gesellschaft 
ühernommen  sowie  voll  eingezahlt  worden,  und  zwar: 
I.  von  der  South  ■  West  Afriea  Company,  Limited, 
London  500  Antheile;  '2.  von  der  Direetion  der  Dis- 
conto-Gesellschaft  475t»  Antheile;  8.  von  der  Explo- 
ration Company  Limited,  London  4750  Antheile.  Per 
South- West- Africa  Company  wird  auf  jeden  ausge- 
sehenen Antheil  ein  Genufsschein  gewährt. 

VTon  dem  sich  ergebenden  Reingewinn  sind  vorweg 
mindestens  5  und  höchstens  15  %  in  einen  Reserve- 
fonds zu  legen ;  von  dem  dunn  verhleihenden  Betrage 
werden  an  die  Mitglieder  der  Gesellschaft  5%  des 
eingezahlten  Grundkapital*  als  Dividende  gewährt,  und 
der  Rest  ist,  nach  Abzug  von  10%  Tantieme  für  den 
Verwaltungsrath,  mit  je  50  %  als  Superdividende  auf 
das  eingezahlte  Grundkapital  und  auf  die  Genufsscheinc 
zu  vertheilen.  Zur  Unterstützung  des  l'nternehniens 
verleiht  die  Kaiserliche  Regierung  der  Gesellschaft 
unentgeltlich  da»  Eigenthum  an  dem  Grund  und  Boden 
zu  beiden  Seiten  der  mit  der  Kapselten  Spurweite 
von  1,0668  m  von  dem  Otavi-Gebiete  nach  dem  Kunene 
zu  erbauenden  Eisenbahn  in  Blöcken  von  je  20  km 
Breite  und  10  km  Tiefe  in  einem  Abstand  von  jedes- 
mal 10  km  Breite  voneinander  nebst  den  Wassen  echten 
auf  diesen  Blöcken.  Die  Kaiserliche  Regierung  ver- 
leiht der  Gesellschaft  ferner  das  Vorrecht  auf  l  eber- 
nahme  der  Coneession  der  nach  der  östlichen  Grenze 
des  Schutzgebietes  als  Glieder  des  transafrika- 
nischen Eisenbahnsystems  projoctirten  Linien 
vom  19.  Langengrad  östlich  von  Greenwich. 

Die  im  Vorstehenden  angegebenen  Bestimmungen 
bilden  die  Hauptpunkte  des  Gescllsehaftsvertrages  und 
der  Coneession,  in  denen  leider  die  der  Gesellschaft 
aufzuerlegende  Verpflichtung  fehlt,  dafs  der  Vorstand 
wie  alle  Öberbeamten  derEisenbnhnverwaltung  Deutsche 
sein  müssen  und  dafs  auf  deutschem  Schutzgebiet  aus- 
sehliefslich  deutsches  Material,  Oberbau  und  Betriebs- 


mittel, zur  Verwendung  kommen  ranfs.  So  bedeutsam 
für  die  wirthsehaftliche  Erschliefsung  des  deutsch- 
südwestafrikanischen  Schutzgebiet»«  an  sich  schon  die 
Ausbeutung  der  Otavie- Kupferminen  und  die  Herstellung 
einer  Eisenbahnverbindung  von  Otavi  nach  der  etwa 
50  km  nördlich  von  dem  Grenzflufs  Kunene  bereits 
auf  portugiesischem  Gebiet  liegenden  Tigerhai  ist.  so 
tritt  doch  die  Grofsartigkeit  des  Unternehmens  in 
seinem  ganzen  Umfange  erst  dadurch  hervor,  dafs  die 
projectirte  Eisenbahnlinie  von  der  Tigerbai  bis  Otavi 
nur  der  Anfang  eines  transafrikauischen  Eisenbahn- 
systems werden  soll,  welches  von  Otavi  bis  zur  Ost- 
grenze des  Schutzgebietes  weitergeführt  und,  Britisch- 
Hetschuanaland  durchschneidend,  bei  Mafeking  An- 
schlufs  an  die  Bahn  Kapstndt-Bulawayo  finden  und  in 
weiterer  Fortsetzung  in  Johannesburg  enden  würde. 
—  I»ie  Lange  der  Bahn  ist  zu  schätzen: 

Tigerbai    Otavi   650  km 

Otavi — Landesgrenze   450  _ 

Britisch-Betschuanaland    ...  600  . 

Transvaal   .  .   .  . 

im  ganzen  rund  1900  km 
Da  dieses  Eisenbahnproject  schon  seit  .Iah reu 
engliseherseits  verfolgt  wird,  dem  Anschein  nach  zu 
dem  Zweck,  einen  neuen  Zugang  mit  wesentlich  ab- 
gekürzter Seereise  nach  den  Minengebieten  von  Kimber- 
ley  und  Johannesburg  zu  gewinnen,  so  ist  nach  dem 
Vorgange  der  Ugandabahn  die  Ausführung  des  Eisen- 
bahnprojeets  Tigerbai  -  Johannesburg  trotz  der  grofs- 
artigen  Langenausdehnung  und  der  Höhe  der  Kosten 
nicht  unwahrscheinlich.  Die  Aufgabe  der  deutschen 
Keichsregierung  wird  es  sein,  mit  Rücksicht  darauf, 
dafs  der  Anfang  der  Bahn  auf  portugiesischem,  unter 
englischem  Einflufs  stehenden  Gebiet  beginnt,  und  fast 
die  Hälfte  der  Bahn  auf  englischem  oder  unter  eng- 
lischem Einfiufs  stehenden  Gebiet  liegt,  die  Interessen 
Deutschlands  in  jeder  Beziehung  nachdrücklich  zu 
wahren.  tN»ch  der  .Verk»lir»-Corm*|>ondi?nf.) 


Bticherschau. 


Technische  Hill f amittel  zur  Beförderung  und  Lage- 
rung run  SatnmelJcörjiern  ( Ma.tHengütern).  Von 
M.  Buhle,  Regiertingsbauineister  in  Uliar- 
1  Ottenburg,  stilndigcr  Assistent  an  der  Königl. 
technischen  Hochschule  zu  Berlin.  1.  Theil. 
Mit  1  Tafel,  ">6.'i  Figuren  und  'A  Textblattern. 
Berlin,  Julius  Springer.    F'reis  geb.  15  Ji . 

Die  Gestehungskosten  eines  jeden  Fabrieats  setzen 
»ich  zu  einem  wesentlichen  Theile  aus  den  Arbeits- 
löhnen zusammen  und  dieser  Fantor  spielt  eine  um  so 
gröfsere  Rolle,  je  mehr  sich  die  Fabricationsstufe  dem 
Rohstoff  nähert.  Für  die  Prosperität  der  Eisenindustrie 
ist  deshalb  ein  durch  zweckentsprechende  Vorrichtungen 
möglichst  zu  verbilligender  Transport  von  Erzen, 
Kohlen  und  anderen  Rohstoffen  eine  der  wichtigsten 
Fragen.  Dafs  nach  dieser  Richtung  bin  trotz"  be- 
deutender Fortschritte  noch  vieles  geschehen  kann,  um 
.•ine  weitere  Verbilligung  der  Transportkosten  herbei 
zuführen,  und  zwar  ebensowohl  bei  dem  Eisenhahn- 
transport wie  bei  der  Gewinnung,  Ein-  und  Ausladung, 
darauf  wird  in  den  Fachzeitschriften  des  In-  und  Aus- 
landes fortgesetzt  hingewiesen  und  auch  in  den  Ver- 
sammlungen des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute'* 
ist  diese  Notwendigkeit  immer  wieder  betont  worden. 


Mehr  und  mehr  ist  denn  auch  das  Studium  der  Hülfs- 
mittel  für  die  Förderung  und  Stapelung  von  Massen- 
gütern zu  einem  Specialstudium  geworden,  dem  man 
im  Interesse  der  Wirtschaftlichkeit  unserer  Industrie 
denn  diese  hängt  direct  davon  ab  —  nur  wünschen 
kann,  dafs  sieh  ihm  recht  viele  und  tüchtige  Ingenieure 
zuwenden.  Mit  Freude  hegrüfsen  wir  daher  auch  ein 
diesem  Speeiulfueh  gewidmetes  bedeutsames  Werk, 
dessen  Erscheinen  soeben  beginnt.  Regierungsbaumeister 
Buhle,  durch  seine  Veröffentlichungen  in  der  Zeit- 
schrift des  Vereins  deutscher  Ingenieure  der  Fachwelt 
bestens  bekannt,  hat  es  unternommen,  die  technischen 
Hülfsmittel  zur  Beförderung  und  Lagerung  von  Sainmel- 
körpern  (Massengütern)  systematisch  zusammenzustellen 
und  an  Hand  zahlreicher,  sauber  ausgeführter  Zeich- 
nungen zu  erläutern.  Der  vorliegende,  158  Seiten 
umfassende  erste  Theil  zerfallt  in  die  folgenden  Ab 
schnitte  :  I.  Pneumatische  Gct.reidcförderung,  IL  Lager- 
und Transportanlagen  für  Massengüter,  III.  Technische 
Hülfsmittel  zur  Beförderung  und  Lagerung  von  Kohlen 
und  Eisenerzen.  IV.  Fördcrmittel  für  stückige  Sammel- 
körper, besonders  für  Erde,  Schütter  u.  s.  w.,  V.  Da* 
Ofenhaus-Modell  aut  der  Weltausstellung  in  Paris 
1900,  VI.  Einrichtungen  zur  Beförderung  und  Lagerung 
von  Kohlen,  Koks  und  Reinigermasse  für  Gasanstalts- 
betrieb, VII.  Selbstentlader,  VIII.  Anhang.  -  Dem 
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ersten  Theil  des  Buches  wird  voraussichtlich  bald  ein 
zweiter  und  event.  auch  noch  ein  dritter  und  vierter 
folgen.  Wir  können  nur  wünschen,  dal*  die  ihrer 
wirtschaftlichen  Bedeutung  nach  lange  Zeit  hei  weitem 
nicht  entsprechend  gewürdigte  Frage  de*  hilligsten 
Transportes  durch  das  Werk  die  wünschenswerte 
Förderung  erfahrt. 


Amiuaire  1901.  Comile  Central  den  Huuillhvs 
de  France.  Paris,  nie  de  ChAteaudnn  55. 
Preis  5  Frcs. 

Das  in  einer  Starke  von  409  Seiten  erschienene 
Jahrbuch  für  1901  enthält  auf  den  ersten  250  Seiten 
eine  ins  Einzelne  gehende  Beschreibung  der  französischen 
Kohlenzechen  und  der  damit  verbundenen  F.isenwerke. 


Neben  Antraben  über  Personalien  und  Finanzverhält- 
nisse  sind  die  Betriebsmittel,  die  l'roduction  und  ihre 
Arten,  sowie  treffliehe  Situationskartcn  der  Coneessionen 
enthalten.  Dieser  Theil  ist  mit  aufserordentlichetn 
Fleifs  ausgearbeitet  und  ein  höchst  willkommenes 
Mittel  für  jeden,  der  sich  über  die  bezüglichen 
Verhältnisse  in  Frankreich  unterrichten  will.  Der 
zweite  Theil  giebt  eine  l; ebersieht  über  die  französische 
Kohlenförderung,  ferner  über  die  Zusammensetzung 
der  französischen  Ministerien,  Bergbaubehörden,  Eisen- 
bahn-. Sehiffahrts-  und  sonstigen  Commissionen,  Berg- 
schnlen,  Berginspectionen  u.  s.  w.  Im  dritten  Theil 
endlieh  ist  die  gesammte  Berggesetzgebung,  einschliefs- 
lieh  iler  die  Arbeiter  betreffenden  Bestimmungen  vom 
21.  April  IHK)  ab  bis  auf  die  neueste  Zeit  vereinigt.  Den 
Schlul's  des  sehr  brauchbaren  Werkes  bildet  ein  In- 
haltsverzeiehnirs  nach  Materien  und  Personen  geordnet. 
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Rheinisch- westfälisches  Kohlensyndicat. 

Heber  die  am  10.  Juni  in  Essen  abgehaltene 
Zechenbesitzerversammlung  berichtet  die  ,Rh.  W.  Z.~ 
u.  a.:  Auf  der  Tagesordnung  stand  als  erster  Punkt: 
Beschlufsfassung  über  den  Förderplan  für  die  Monate 
.Tnli,  August  und  September  d.  J.  Diese  Frage  war 
zunächst  durch  den  bestehenden  Sonderausschuls  vor- 
berathen  worden.  Dem  letzteren  hatte  der  Vorstand 
den  Antrag  unterbreitet,  der  Zechenbesitzerversammluug 
zu  empfehlen,  die  Fördereinschränkung  für  das  dritte 
Vierteljahr  1901  auf  15  x  (gegen  10  ?„  im  ersten  und 
zweiten  Quartal  d.  .1.)  zu  bemessen.  Der  Ausschufs 
hatte  sich  dem  Antrage  des  Vorstandes  angeschlossen 
und  ebenso  nahm  die  Versammlung  deu  Antrag  ein- 
stimmig an.  Die  Erhöhung  der  Einschränkung  auf 
15%  ist  hauptsächlich  deshalb  erforderlich  geworden, 
weil  das  Kokssyndicat  die  Productions- Einschränkung 
gleichfalls  weiter  erhöht  hat  und  weil  die  Monate  Juli 
und  August  d.  J.  nicht  weniger  wie  je  27  Arbeitstage 
aufweisen  werden.  Auch  sei  anzunehmen,  dafs  im 
Juli  seitens  der  Eisenwerke  mehrfach  Aufbestellungen 
von  Kohlen  wegen  der  Inventuraufnahmen  einlaufen 
würden. 

Nach  dein  nun  folgenden  Bericht  des  Vorstands 
über  die  Monate  April  und  Mai  d.  J.  betrug  im: 
April  1901  mit  24  Arbeitstagen  (23  im  gleichen  Monat 

des  Vorjahrs  i 
die  rechnungsmäfsige  Betheiligung 4518301 1  (4 150058  t) 
die  Förderung   403*  130t (3800475t) 

die  Minderförderung  mithin  .  .  480231  ti  284183t) 
=       der  Betheiligung    ....     10,03  '  ,,  ,0,85%) 

im  Mai  1901  mit  25  Arbeitstagen  (20 1 
die  rechnungsmäfsige  Betheiligung  4724453t  (409898m  > 
die  Förderung   .  4 289 2G9t (4489824t) 

die  Minderförderung  mithin  .  .  435184t  (  209 102t ) 
=  *,*  der  Betheiligung    ....      $»,21%  (4.45%) 

Für  April  und  Mai  d.  J.  war  der  Voranschlag  auf 
MO"'.,  der  Betheiligung -=4 000 525  t  bezw.  4  252««  t 
bemessen.  D.is  Ergebnifs  stellte  sieh  für  April  noch 
um  28395  t^0,Ö3%  der  Betheiligung  ungünstiger, 
während  im  Mai  die  Förderung  das  Soll  um  37201  t 
~ 0,79  %  der  Betheiligung  übersehritten  hat.  Auf  den 
Arbeitstag  berechnet  ist  im  Vergleich  gegen  den  ent- 
sprechenden Monat  des  Vorjahres  die  rechnungsmäfsige 
Betheiligung  im  April  1901  um  7802  t  —  4.32"  ,.  und 
im  Mai  1901  um  8248  t^4,50%  gestiegen.  Die 
Förderung  stieg  im  April  um  arhcitstäglich  147  t  — 
U,09%  und  fiel  im  Mai  1901  um  arbeitstaglich  11 15  t 
=  0,66%  gegen  den  Vergleichsmonat  1900.  Abgesetzt 


wurden  im  April  d.  J.  4041791  t  (3880793  t)  oder 
arbeitstäglich  10S4O8  t  (10899t  t)  d.h.  gegen  April 
1900  weniger  583  t  -  0,31  "  u  und  im  Mai  d.  J.  4293 1 19  t 
(4  470537  t)  oder  arbeitstäglich  171  725  t  1 172 174  t) 
d.  h.  gegen  Mai  1900  weniger  449  t  --0,20%.  Der 
Selbstverbrauch  der  Zechen  belief  sich  im  April  1901  auf 
1  118  217  t  =  27.07%  des  < iesammtabsatzes  (1  107797  t 
=  28,50%)  und  im  Mai  d.  J.  auf  1  110  897  t  =  25,87°,, 
des  (iesammtabsatzes  (1  204  734  t  —  20,91  %),  der  T.utul- 
debit  für  Rechnung  der  Zechen  betrug  79  524  t  —  1,97% 
bezw.  07  703  t  1,58  "  „  (83  591  t  =  2,15  %  bezw. 
88  589  t  -  1,98%);  auf  alte  Verträge  wurden  geliefert 
7822t  -0,19 "...  bezw.  0727  t  -  0.10  %  i  10  825t  =  0,28",« 
bezw.  11023  t  -  0.20%).  Ferner  wurden  für  Rechnung 
des  Syndicats  versandt  2  830228  70.17%  bezw. 
3  107  732  t  =  72.39  %  des  (iesammtabsatzes  (2084578  t 
=  09,07  %  bezw.  3  171  591  t  ^  70,85  %).  Der  arbeits- 
tägliche Versand  betrug  im  April  1901  in  Kohlen 
12181  D.  W.  1 12083  D.  W.),  iu  Koks  2480  D.  W. 
(2049  D.  W.),  in  Briketts  512  D.  W.  (515  D.  W.) 
oder  znsammen  15179  D.-W.  ,,15247  D.-W."i  und 
desgleichen  im  Mai  1901  in  Kohlen  12  729  D.  W. 
(12584  D.  W.),  in  Koks  2247  D.-W.  (2534  D.-W.),  in 
Briketts  527  D.-W.  i515  D.  W.)  oder  zusammen 
15503  D.  W.  (15  033  D.-W.i. 

Vom  1.  Januar  bis  31.  Mai  betrug  im  Jahre: 
die  rechnungsmäßige 

1900  1901 
Betheiligung.  .   .  22  340!»50t       23  122  959  t 
die  Förderung  ...  21  215970  t       21  013952  t 
Minder!  " 


die  llinderforileriing 
mitbin     .  .  . 

—  %  der  Betheiligung 


1  124  974  t 
5,04  % 


bei  IM'/,  Arbe,Mag 


2  109  007  t 
9.12 
lli'h  Arbe.t-tag 


Arbeitstiiglir  Ii  betrug  vom  1.  Januar  bis  31.  Mai 

'"'  •'!ll,re:                    1900          1901  gegen  1900 

die  Betheiligung    .  179  445  t  187  230  t  +  7,785  t 

die  Förderung     .  .  170  409  t  170  153  t  250  t 


die  Minderförderum 


9  030  t      17  077  t     -f-    8  041  t 


Bezüglich  der  Marktlage  wurde  berichtet ,  dafs 
diese  im  grofsen  und  ganzen  noch  als  befriedigend 
zu  bezeichnen  wäre,  wenn  auch  die  Förderfähigkeit 
der  Syndicatszechen  den  augenblicklichen  Bedarf  nicht 
unerheblic  h  übersteige.  Die  Aussichten  bezüglich  der 
Gestaltung  der  Zukunft  liefsen  sich  sehr  schwer  be- 
urthcilen.  zumal  die  Beschäftigung  in  der  Eisenindustrie 
immer  noch  schwankend  und  sehr  ungleicliinäfsig  sei. 
Auf  eine    Belebung   des   Marktes   in    den  nächsten 
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Monaten  wäre  wohl  kaum  zu  rechnen.  —  Unter  „Ge- 
schäftliches-' wurde  die  Mitteilung  gemacht,  <lafs  die 
in  der  Zechenbesitzer- Versammlung  vom  22.  Marz  d.  J. 
ernannte  Kommission  für  freiw  illige  Fördereinschrünkung 
ihr  Mandat  als  erledigt  betrachte,  da  die  mit  den  Zechen 
wegen  freiwilliger  Fördereinsehränkungeu  angeknü|iften 
Verhandlungen  ergebnislos  verlaufen  seien.  Ferner 
wnrde  sodann  noch  zur  Kenntnis  der  Versammlung 
gebracht,  dafs  die  Zeche  Sprockhövel  zufolge  ihres 
Antrages  und  zufolge  Entscheidung  des  mit  den  hezgl. 
Verhandlungen  beauftragten  Ausschusses  mit  einer 
Jahresbetheiligungszifler  von  vorläufig  72000  t  in  das 
Kohlensyndirat  neu  aufgenommen  worden  sei. 

Donnersmarckhuttc,  Oberschlesisclie  Eisen-  and 
Kohlennerkc,  Actiengescllschaft. 

Üie  drängende  Nachfrage  nach  Steinkohlen,  welche 
wahrend  de«  ganzen  letzten  Jahres  andauerte,  veran- 
lafste  die  Gesellschaft,  den  Betrieb  ihrer  Kohlengruben 
aufserordentlich  zu  foreiren.  Die  Concordiagrube 
förderte  aus  eigenen  und  Pachtfeldern  1  121  700  t  gegen 
069  602  t  im  Jahre  1809.  Das  günstigere  Resultat, 
ans  dem  Jahr  1900  ist  zun»  grofsen  Theil  dieser 
Mehrproduction  zuzuschreiben.  Da  die  Lage  der 
oberschlesischeu  Eisenindustrie  gegenwärtig  keine 
günstige  ist,  wird  im  laufenden  Jahre,  wenn  eine 
Aendernng  in  der  Conjunctnr  nicht  eintritt,  das  Werk 
voraussichtlich  aus  der  Rohcisendarstellung  einen  Be- 
triebsgewinn nicht  erzielen. 

Den  weiteren  Mittheilungen  des  umfangreichen 
Berichts  ist  Folgendes  zu  entnehmen :  Gefördert  wurden 
im  ganzen  26  407,85  t  oberschlesische  liranneisenerze. 
Die  Roheisen-Production  betrug  66000  t.  Hierzu  Be- 
stände aus  dem  Vorjahre  1  500,75  t.  somit  ergiebt  sich 
eine  Summe  von  60500,75 1.  Bis  Mitte  November 
waren  drei  nnd  dann  nnr  zwei  Oefen  im  Betriebe  und 
lieferten  diese  im  Durchschnitt  pro  Ofen  und  Tag 
61,90 t  Roheisen.  Die  Eisengießereien,  Maschinen- 
bauanstalt und  Kesselschmiede  lieferten  au  fertigen 
Waaren  22  242,64  t.  Mit  dem  Bau  einer  Stahlwerks- 
anlage nebst  Stahlfaeongiefserei  ist  begonnen  worden. 
Während  des  Baues  haben  sich  jedoch  die  Verhältnisse 
auf  dem  Eisenmarktc  so  verschlechtert,  dafs  es  frag- 
lich wurde,  ob  genügend  Absatz  zu  erwarten  ist,  und 
wurde  daher  der  Bau  einstweilen  sistirt.  Die  Wieder- 
aufnahme wird  von  einer  Besserung  der  Lage  des 
Eisenmarktes  abhängen.  Diese  kann  nach  der  Ansicht 
des  Vorstandes  der  Gesellschaft  auf  die  Dauer  nur 
dann  eintreten,  wenn  durch  den  Abschluß  langfristiger 
günstiger  Handelsverträge  der  Export  von  Fabricaten 
der  oberschlesischeu  Montanindustrie  gesichert  wird. 

Gewinn  pro  1900  4 307 741  »,94  ,4t.  Hiervon  ab: 
Ersatzbauten  bei  den  Hochöfen  und  Koksanstaltcn 
806714,02  Rückstellung  für  annnllirte  Bestellungen 
für  Stahlwerk  200  000  .H,  allgemeine  Abschreibung 
auf  Immobilien  und  Inventarieu  1440500  .H,  bleibt 
1860526,92  Hierzu    Saldo    aus    dem  Vorjahr 

50031,74  ,4t,  znsammen  1865530,66  Dieser  Gewinn 
soll  wie  folgt  vertlieilt  werden :  Für  Reservefonds  I 
5"/»  von  1860526,92  M  =  98026,35  ,4t.  für  die 
Directiou  vertragliche  Tantieme  18505,26  .H,  4*7« 
Dividende  von  10092600  ,  4t  —  403704  . //,  für  die 
Mitglieder  des  Aufsichtsratbes  54151,86  //,  zu  Wohl- 
fahrtszwecken  für  Beamte  und  Arbeiter  67<>89,83ttf, 
120«  Superdividende  von  10092600  .  0  =  1211  112. U, 
Beitrag  zum  Bau  eines  Progvinnasiuins  in  Znbrze 
10000  .*.    Bleibt  rebertrag  pro  UHU  7341.36 


Hein,  Lehmann  Ä  Co.,  Actlengesellschaft,  Trlger- 
wellblechfabrlk  nnd  Signalban-Anstalt,  Berlin. 

Die  in  «lern  vorjährigen  Geschäftsbericht  aus- 
gesprochene Hoffnung  auf  ein  befriedigendes  Resultat 
hat  sich  für  das  Werk  trotz  inzwischen  eingetretener 


wirtschaftlich  ungünstiger  Verhältnisse  voll  erfüllt. 

|  Vom  Bruttogewinn  von  780976  Jt  gehen  ab  für 
Abschreibungen  260  526,84  bleiben  520449,16  Ulf. 
Diese  Summe   wird    wie    folgt  vertheilt:  Arbeiter- 

j  1'nterstützungs- Fonds  500O  H,  Direction  und  Be- 
amte 10"/«  Tantieme  -  44159.73  ,tt.  Dividende  von 
4*7«  =  86000  ,4t.  vom  Rest  erhalten  die  Mitglieder 
des  Aufsichtsraths  10 •/«  =  31  143.76  .M,  weitere  14 »'„ 
die  Actionäre  -  301  000.*:  zusammen  407  303,49  UT. 
Saldo- Vortrag  53145,67 

Kattowltzer  AcHengesellschaft  für  Bergbau  nnd 
Eigenhuttenbetrieb. 

Aus  dem  umfangreichen  Bericht  über  das  Jahr 
1900,1901  gelten  wir  Folgendes  wieder: 

„Die  günstigen  Verhältnisse  auf  dem  Steinkohlen- 
markte waren  die  Ursache  einer  erheblichen  Pro- 
duetions-  und  Ertragssteigerung  unserer  Gruben  im 
',  Berichtsjahre.  Der  Nachfrage  nach  Kohlen  konnte 
das  ganze  Jahr  hindurch  bei  weitem  nicht  Genüge 
geleistet  werden ,  da  es  trotz  erheblicher  Lohnsteige- 
rung nicht  möglich  war,  die  zur  Ausnützung  unserer 
Betriebsverhältnisse  erforderlichen  Arbeitskräfte  heran- 
zuziehen und  auch  die  Bergleute  grofse  Neigung  zu 
Feierschichten  an  den  Tag  legten.  Wie  die  Löhne, 
sind  auch  die  Materialpreise  und  damit  die  Selbstkosten 
der  geförderten  Kohlen  stark  gestiegen.  Für  unsere 
Eisenhütten  trat  schon  im  ersten  Quartal  ein  im  hohen 
(frade  ungüustiger  Umschwung  der  Geschäftslage  ein. 
Dieser  Zustand  verschärfte  sich  fortgesetzt,  bis  sehliefs- 
lich  die  für  unsere  Fabricate  zu  erzielenden  Preise  ein 
Niveau  erreichten,  das  gegenüber  den  entsprechenden 
Selbstkosten  keinen  Nutzen  mehr  gewährte.  Dabei 
hielten  Verbrauch  und  Handel  mit  ausreichender  Auf- 
tragserteilung zurück,  so  dafs  zum  Winter  eine  un- 
gewöhnliche Absatzstockung  eintrat.  Obwohl  wir  einen 
Hochofen  niederbliesen  una  auch  sonst  unsere  Hütten- 
betriebe, ohne  Arbeiterentlassungen  vorzunehmen, 
möglichst  einschränkten,  sammelten  sich  doch  be- 
deutende Bestände  in  Halb-  und  Fertigfabricaten  an,  die 
-  mit  Rohmaterialien  gefertigt,  deren  Preis  im  directen 
Widerspruch  zur  Entwicklung  des  Walzeisenmarktes 
stand  -  weit  nnter  ihren  Herstellungskosten  zu  Buch 
gestellt  werden  mufsten.  Unsere  Hütten  haben  darnach 
diesmal  keinen  besonderen  Antheil  an  den  Erträgen 
unserer  Gesellschaft  nehmen  können. 

Die  zur  vorteilhaften  Ausgestaltung  unserer  Gesell- 
schaft begonnenen  Bauten  und  Verbesserungen  unserer 
Betriebseinrichtungen  auf  Gruben  und  Hütten  sind  mit 
besonderer  Kraft  gefördert  worden.  Das  Martinwerk  nnd 
die  Stahlgiefscrei  auf  Hubertushütte  sind  fertiggestellt, 
aber  erst  im  Juli  dem  Betriebe  übergeben  worden. 
Die  Grohstreeke  auf  Marthahütte  kam  sogar  erst  im 
Deccmher  in  Betrieb.  —  Diese  Bauten  mit  ihrem  Zu- 
behör, wie  Kessel-,  Kondensation*-,  Elektricitäts  und 
Gleisanlagen  haben  erhebliche  Mittel  in  Anspruch 
genommen.  Wenn  auch  im  abgelaufenen  Jahre  aus 
der  Aufwendung  derselben  noch  kein  Gewinn  zu  ver- 
zeichnen ist,  so  werden  wir  doch  für  die  Folge  unsere 
Prodnetion  dadurch  verbilligen  und  den  Absatz  vorteil- 
hafter gestalten  können.  Unseren  Grubenbesitz  haben 
wir  erbeblich  vergröfsert.  —  In  Ungarn  kauften  wir 
einen  Komplex  von  Erzgruben  an.  um  für  unsere  Hoch- 
ofen einen  eigenen  Erzvorrath  zu  schaffen,  nachdem 
die  Erzhcschafiung  für  Oberschlesien  immer  schwieriger 
und  theurer  wird.  Zur  Durchführung  der  umfang- 
reichen Vermehrung  und  Verbesserung  unseres  Besitzes 
erhöhten  wir  unser  Aetienknpital  um  2  Millionen  Mark. 

Die  Gesammt-Steinkohlenprodnetion  unserer  Gesell- 
schaft stellte  sich  auf  2  508  859  t  gegen  2  267  069  t  im 
Vorjahre.  Die  Koksanstalt  Florcntincgrube  prodneirte 
63562  t  Koks.  4H81  t  Theer  und  32137  t  Ammoniak- 
wasser.    Auf  deu  Hubertushütte-Hochöfen   waren  im 
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ersten  Semester  drei,  sodann  zwei  Hochöfen  im  Be- 
triehe. Erblasen  wurden  48696  t  Kohnsen.  Stahlwerk 
nnd  Stahlgiefserei  wurden  weiter  ausgebuut  and  im 
Monat  Juh  1900  in  Betrieb  genommen.  Die  Production 
betrug  8967  t  Flufseisen  and  192  t  Facongufswaaren. 
Ein  zweiter  Martinofen  befindet  sich  im  ßan.  Die 
Eisengiefserei,  Werkstatt  und  Kesselschmiede  hatten 
fortgesetzt  hinreichende  Beschäftigung.  Es  wurden 
2427  t  Gufswaaren  und  1400 1  Kessel-  und  Constructions- 
arbeiten  geliefert  Auf  der  Marthahütte  wurden  25817  t 
Handelseisen  fabricirt. 

Die  Löhne  der  Arbeiter  sind  fortgesetzt  gestiegen. 
Im  Interesse  der  Arbeiter  zahlten  wir  an  die  Berufs- 

fe  nossenschuft  187457,01  an  die  Kranken-  und 
nvalidenkasse  27  795,65  .Ä,  an  die  Knappschaftskasse 
265780,74,4',  an  die  Invaliditäts-  und  Altersversicherung 
57  101,94  Jf,  zusammen  538  185,31  ,  im  Vorjahr 
403160,88  also  mehr  134  974,40  das  sind  auf  den 
A rbeiter  53,22  Jf  gegen  49,45  im  Vorjahr  und  28,98  ,M 
im  ersten  Geschäftsjahr.  Wie  diese  Lasten,  steigen 
auch  unsere  Steuern  und  Communalabgaben  fortgesetzt. 

Die  Abschreibungen  helaufen  sich  anf  1  650000  .M. 
Vom  Nettogewinn  zuzüglich  des  Vortrages  aus  dem 
Vorjahr  mit  3288611,45  Ji  schlagen  wir  vor,  auf  das 
Actienkapital  von  22  000  000  <M  eine  Dividende  von 
14  »o  zuzahlen,  erfordert  3080000  verbleiben  dis- 
ponibel 208611,45»*.  Wir  bitten,  hiervon  zur  Ver- 
fügung zu  stellen:  a»  für  Arbeiter-  und  sonstige  Wohl- 
fahrtszwecke 50000.iT.  b)  für  Erhöhung  des  Berufs- 
genossenschafts-Fonds  60000  ,4t.  und  den  Rest  mit 
98  611,45  .«  als  Uebertrag  in  das  nächste  Jahr  hin- 
übernehmen zu  dürfen.- 

Kölnische  Maachlneabaa-Artiengeaellackart. 

Aus  dem  Bericht  für  190«)  geben  wir  Folgendes  wieder : 
„Das  Ergebnifs  des  verflossenen  Geschäftsjahres  un- 
serer Gesellschaft  ist  ein  Bruttogewinn  von  420931,49.//. 
Nach  Bestreitung  der  Abschreihungen  in  Höhe  von 
189 547,75.*  verbleibt  ein  Reingewinn  von  231 383,74 
wovon  11569,19  .ä  dem  gesetzlichen  Keserve-Conto 
zu  überweisen  sind.  Von  dem  Reste  in  Höhe  von 
219  814,55  i4(  entfallen  auf  Statuten-  und  vertragsmäfsige 
Tantiemen  I7882,45,4\  und  es  verbleiben  201  932,10.«, 
zuzüglich  des  Gewinn- Vortrages  aus  1899  =  12244,80 
zusammen  214  176,90  jK.  Es  wird  vorgeschlagen,  eine 
Dividende  von  6v/o  auf  das  Vorrechts-Artienkapital 
auszuzahlen  =  175  248  ,<t.  Der  Rest  soll  wie  folgt 
verwendet  werden:  a)  für  Versuchs- und  Ausstellungs- 
zwecke 25000.//,  b)  für  den  I'nterstützungsfonds  für 
Beamte  und  Arbeiter  5000  .41.  zusammen  30  000  Jf. 
und  8928,90  M  auf  neue  Rechnung.  Die  Rück- 
stellung für  Versuchs-  und  Ansstellungszwecke  ist 
dadurch  erforderlich  geworden,  dafs  wir  durch  die 
neueren  Fortschritte  auf  dem  von  uns  besonders  ge- 
pflegten Specialgebiete  des  Gebläsemaschinenbaues 
genöthigt  wurden,  uns  den  Bau  und  Vertrieb  von 
Hochofengichtgas- Motoren  für  den  Betrieb  von  Gebläse- 
liiaschinen  durch  Erwerb  einer  Patentlieenz  zu  sichern, 
um  auf  der  Höhe  der  Situution  zu  bleiben.  Die  Nach- 
frage nach  solchen  Maschinen  ist  bereits  sehr  rege; 
wir  haben  deshalb  eine  solche  in  Bau  genommen  und 
beabsichtigen,  dieselbe  nach  Erprobung  in  unseren 
Werkstätten  im  nächsten  Jahre  in  Düsseldorf  zur  Aus- 
stellung zu  bringen.  Bereits  in  den  ersten  Monaten 
des  Berichtsjahres  ist  der  Eingang  von  Aufträgen 
hinter  der  normalen  Höhe  zurückgeblieben.  Nach  einem 
kurzen  Frühjahrs  •  Aufschwung  traten  bald  wieder 
Stockungen  ein,  welche  der  weniger  beschäftigten  Con- 
currenz  schon  vom  Juni  ab  Anlafs  zu  Freisunter- 
bietungen  gaben,  die  sich  gegen  den  Jahresschlufs  in 
demselben  Mafse  verschärften,  wie  die  Nachfrage  in 
unseren  hauptsächlichsten  Absatzgebieten,  dem  Eisen- 
hüttenfach und  dem  Gasfach,  sich  verminderte.  Die 
Beschäftigung   der   Werkstätten    war   in    der  ersten 


!  Jahreshälfte  noch  in  allen  Betriebszweigen  eine  sehr 
rege,  litt  aber  in  den  ersten  Monaten  noch  vielfach 
unter  den  im  vorjährigen  Berichte  eingehend  dar- 
gelegten Schwierigkeiten  der  Materialbeschaffung.  Erst 
im  Mai  trat  hierin  eine  Erleichterung  ein:  bis  dahin 
aber  mufsten  noch  häufig  beträchtliche  Quantitäten 
Walzmaterial  von  Händlern  zu  theuren  Preisen  gekauft 
werden,  weil  sie  aus  den  laufenden,  billiger  gethätigten 
Abschlüssen  nicht  rechtzeitig  zu  erlangen  waren. 
Hierunter  mufste  das  Jahresergebnifs  leiden,  du  die 
Preiscalculation  unserer  Fabricate  selbstverständlich 
auf  den  Preisen  unserer  Materialabschlüsse  basirt 
war.  Der  Umsatz  betrug  5  847  606,30  M  gegen 
4  932  535,49,4"  des  Vorjahres. 

In  das  Jahr  1901  sind  wir  mit  einem  Auftrags- 
bestände von  2031817  %H  eingetreten;  dazu  sind  bis 
März  weitere  Arbeiten  im  Betrage  von  885000  ,H 
hereingenommen  worden.  Die  Beschäftigung  der  Werk- 
stätten ist  aber  leider  trotzdem  eine  ungleiche;  in  der 
Abtheilung  für  Eisenconstructionen  ist  infolge  des 
andauernden  Darnicderliegens  der  allgemeinen  Bau- 
tätigkeit sehr  wenig  zu  thun.  Dazu  sind  die  für  die 
in  den  letzten  Monaten  eingegangenen  Aufträge 
erzielten  Preise  durch  die  weniger  beschäftigte  Con- 
currenz,  welche  ohne  Rücksicht  auf  Herstellungskosten 
durch  fortgesetzte  Vorstöfse  in  unsere  Absatzgebiete 
einzudringen  sich  bemüht,  zum  Theil  uufserordentlich 
gedrückt.  Ob  in  dieser  Beziehung  baldige  Besserung 
eintreten  wird,  läfst  sich  zur  Zeit  wegen  der  ungewöhn- 
lichen Verworrenheit  der  gesamtiiten  Geschäftslage 
noch  nicht  übersehen.1- 

Maschinenfabrik  Moenus,  Actiengesellschaft, 
Frankfurt  am  Main. 

• 

Bezüglich  der  Verwendung  des  Reingewinnes  uns 
dem  Jahre  1900 --  ausschließlich  des  Gewinnvortrages 
aus  1899  von  12  572,73  .Ä  —  im  Betrage  von  171  416,55  .4t 
wird  Folgendes  vorgeschlagen :  4  "  o  Dividende  auf 
1 1000u).#  ^44000,«,  10'V«  Tantieme  fürden  Aufsichts- 
rath 12  741.65  .H.  Tantiemen  an  Vorstand  und  Be- 
amte 18921,35  bleiben  95  753,55  ,H.  Diese  Summe 
erhöht  sich  durch  den  Gewinnvortrag  aus  1899  um 
12572.73  M  auf  108326,28  ,41.  Hiervon  soll  ver- 
wendet  werden:  als  Gratifikationen  8000  ,//.  als  Zu- 

.  Wendung  an  den  Arbeiter-Fnterstütznngsfonds  5000  ..4t. 
als  Zuwendung  an  den  Beamtcn-l'nterstützungsfonds 
6000  als  Zuwendung  an  die  Fabrik-Krankenkasse 
2000  als  5°/«  Super-Dividende  auf  1  100 000  ,# 
=r   55000         als    Dotirung   der    Special  -  Reserve 

j   15000,//  und  17  326,28  „H  auf  neue  Rechnung. 

Poldlhntte,  Tlegclgufsstahlfabrlk. 

Der  Bruttogewinn  des  Jahres  1900  betrug 
1  814922,17  Kronen,  er  ist  um  rund  50000  Kr.  niedriger, 
als  der  des  Vorjahres.  Der  Grund  zu  dieser  Einbufse 
ist  in  dem  zu  Anfang  des  Jahres  eingetretenen  Berg- 
arbeiterstreik zu  suchen,  der  die  Gesellschaft  zwang, 
I  für  einen  Zeitraum  von  nahezu  drei  Monaten  ihre 
I  Betriebe  wegen  absoluten  Kohlenmangels  stillzulegen. 
Nach  Abschreibungen  in  Höhe  von  341  161,19  Kr.  stellte 
sich  der  Reingewinn  auf  514630,1 1  Kr..  wovon49500O  Kr. 
=  5'/«  °,o  als  Dividende  vcrtheilt  werden  sollen. 

-■  -■  -  *  0 

Canadische  Eisenindustrie. 

Leber  London  wird  nunmehr  von  dem  gnifsten 
der  neuen  Eisenwerke  ein  Rundschreiben  versandt,  in 
welchem  dasselbe  sieh  zur  Lieferung  von  Giefscrei- 

I  und  Thomas- Roheisen  anbietet  und  aufserdem  ankündigt, 
dafs  man  im  October  mit  der  Herstellung  von  Blöcken, 

1  Knüppeln  und  Platiuen  beginnen  werde.  Die  erste 
Ladung  von  3500  Ums  Giefsereiroheisen  von  Cape 
Breton  ist  bereits  in  der  ersten  Hälfte  des  Mai  im 
Chile- Flufs  iu  England  gelandet,  worden. 
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Rflmeltnger  Hochoren-tJesellschaft. 

Die  Gesellschaft  hat  3057  612  Frcs.  .111  der  Her- 
stellung von  Gußeisen  und  2«» '-»HU  Frcs.  an  dir  Aus- 
beutung ihrer  Gruben  verdient,  was,  nnter  Einschluß 
des  vorjährigen  Vortrags  von  50  595  Fivs.,  einen  R0I1- 
gewinn  von  3377  401  Ires.  ergiebt.  Hiervon  gehen  ab: 
für  Handlungsunkosten  150  170  Frcs.,  Arbeiterversiehe- 
rungen 55  756  Eres.,  Zinsen  für  Schuldverschreibungen 
99  640  Frcs.,  Rückzahlungen  04 260  Frcs.  und  Ab- 
schreibungen 600000  Fns.,  so  daß  ein  Reingewinn 
von  2  407l»54  Eres,  verbleibt.  117  402  Frcs.  werden 
hiervon  der  Rücklage  zugeschrieben,  1 575000  Fres. 
(gleich  175  Frcs.  auf  die  Actie)  unter  die  Aetionäro 
vertheilt  und  172000  Fn  s.  für  Steuern  11.  s.  w.  zurück- 
gestellt. Die  Verwaltungsräthe  erhalten  277  000  Frcs., 
während  205  351  Frcs.  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
werden.  Das  Actiencapitul  der  Gesellschaft  belauft 
sich  auf  4  5O0  000  Frcs..  tlie  Anleiheschuld  auf 
2  715  750  Frcs.,  der  gesetzmäßige  Sic  herheitsbestand 
auf  401314  Frcs.  Sic  schuldete  in  lautender  Rechnung 
2  242:OiO  Fn  s.  Dem  stehen  entgegen:  der  Werth  der 
l'.incession,  Grnbeo,  Geratiisehaften  n.  s.  w..  nach  Ab- 
zug aller  Abschreibungen  sowie  der  bisher  ausgelosten 
Schuldverschreibungen  von  »ilOOOHH  Frcs.,  die  vor- 
handenen  Rohstoffe  mit  2  313  082  Frcs.,  der  Kassen- 


bestand von  20  174  Frcs.,  die  Werthpapiere  im  Betrag 
von  87  500  Frcs.  sowie  die  ausstehenden  Guthaben  mit 
3  837  010  Frcs.  Die  noch  nicht  zur  Ausgabe  gelangten 
Schuldverschreibungen  belaufen  sich  auf  2.33 580  Frcs. 
Alle  Rückstellungen  u.  s.  w.  ergeben  zusammen 
5  469  340  Frcs.,  d.  h.  969340  Frcs.  mehr  wie  das 
Artiencapital. 

SocKW  d'ExploltaUons  Minieres. 

Diese  Gesellschaft  mit  dem  Sitze  in  Paris  wurde 
am  0.  Mai  d.  .1.  durch  die  dortige  Niederlassung  der 
Firma  Wm.  II.  Müller  &  Co..  Rot  tenlam.  mit  einem 
Kapital  von  1000000  Frcs.  ins  Leben  gerufen.  Ihr 
Zweck  ist  Eisen-  und  Manganerzbergbau,  und  zwar 
werden  zunächst  die  Gruben  von  Cnevas  Ncgras  in 
Spanien,  Provinz  Andalusien,  in  Betrieb  genommen 
werden.  Dieselben  sind  durch  umfangreiche  l'nter- 
suchtingsurheiteii  vollständig  aufgeschlossen  worden. 
Da>  Erz  ist  ein  manganhaltiger  Brauneisenstein  von 
sehr  reiner  (Jualität,  ähnlich  dem  bekannten  Erz  von 
Rar  el  Maden  (Algier).  Der  Betrieb  wird  Ende  1901 
beginnen.  Der  Verkauf  der  Erze  liegt  in  den  Händen 
der  Firma  Wm.  H.  Müller  <V  Co..  Rotterdam,  während 
der  Zweigniederlassung  in  Paris  die  Administration 
der  Gnjben  übertragen  worden  ist. 
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Die  neuen  Stahlwerksanlagen  der  Charlottenhtttte 
zu  Niederschelden  a.  Sieg. 


;as  immer  mehr  eich  bemerkbar  machende 
Bestreben  der  Siegerländer  Hochofen- 
werke, sich  sowohl  in  Bezug  auf  Roh- 
erzeugnisse  wie  auch  anf  die  Weiter- 
verarbeitung des  Roheisens  selbständig:  zu  machen, 
veranlafste  auch  die  Charlottenhütte,  die  bis  dahin 
zwei  Hochöfen  betrieb,  sich  an  der  EisenBteingrube 
Brfiderbnnd  zn  betheiligen  und  Fabricationszweige 
zur  Weiterverarbeitung  des  Roheisens  aufzu- 
nehmen. Der  Oedanke,  aus  dem  in  den  Hochöfen 
erzeugten  Quaütätsroheisen  einen  Qualitätsstahl 
herzustellen,  führte  zu  dem  Beschlufs,  ein  Martin- 
stahlwerk für  die  Herstellung  von  Fa^ongufs  nnd 
Rnhblöcken  anzulegen  und  die  Rohblöcke  in  einem 
grofsen  Hammerwerke  weiter  zu  verarbeiten.  Im 
Hammerwerk  sollten  Schmiedestücke  für  Schiffs- 
und Maschinenbau,  dann  für  Eisenbahn  -  Bedarf, 
Achsen  und  Radscheiben,  ferner  Ringe,  die  auf 
einem  Kopfwalzwerk  zn  Bandagen  ausgewalzt 
werden  sollten,  hergestellt  werden.  Aufserdem 
wurde  die  Anlage  einer  grofsen  mechanischen 
Werkstatt  zur  Bearbeitung  des  Stahlgusses  der 
Schmiedestücke,  sowie  zur  Herstellung  von  fer- 
tigen Radsätzen  für  Waggons,  Tender  und  Loco- 
motiven  beschlossen.  Der  Entwurf  der  Pläne  und 
die  Ausführung  wurden  dem  Ingenieur  Ruhfus 
übertragen. 

Bei  der  Ausarbeitung  des  Lagcplanes  (Fig.  1) 
raufst«  anf  den  in  dem  schmalen  Siegthal  zur  Ver- 
fügung stehenden  Baugrund  Rücksicht  genommen 
werden,  so  dafs  einzelne  Nebenbetriebe  bei  einer 
größeren  Breite  des  Bauplatzes  vielleicht  noch 

XJV* 


vorteilhafter  dem  Bauplane  hätten  eingefügt 
werden  können.  Der  Baugrund  bot  insofern 
Schwierigkeiten,  als  das  ganze  Terrain  um  durch- 
schnittlich 5  m  bis  zur  Huttensohle  gehoben 
werden  mufate.  Das  Anschüttungsmaterial  wurde 
derSchlackenhaldedesHochofenwerkesentnommen; 
es  besteht  zum  gröfsten  Theil  aus  granulirter 
Schlacke,  die  ein  vorzügliches  Anschüttungs- 
material abgiebt.  Um  letzteres  herbeizuschaffen, 
wurden  über  die,  das  Hochofenwerk  vom  Stahl- 
werk trennende  Sieg,  zwei  Brücken  und  eine  Seil- 
bahn geschlagen.  Nachdem  die  Gebäude  und 
Maschinenfundamente  fertiggestellt  waren,  wurde 
am  8.  Januar  1899  mit  Anschütten  des  Terrains 
begonnen  und  die  Arbeiten  so  beschleunigt,  dafs 
am  20.  August  1899  der  erste  Abstich  eines 
Martinofens  erfolgen  konnte. 

Die  Neuanlagen  sind  folgende :  1 .  Elektrische 
Centrale  mit  Kesselanlage,  2.  Dolomitwerk, 
3.  Martinstahlwerk  mit  Generatoren,  4.  Facon- 
giefserei  nnd  Formerei  mit  Modellschreinerei, 
5.  Hauptkesselanlage,  6.  Hammerwerk  und  Ban- 
dagenwalzwerk, 7.  Mechanische  Werkstatt  und 
Radsatzdreherei. 

Wie  aus  dem  Lageplan  hervorgeht,  befindet 
sich  die  elektrische  Centrale  mit  der  zugehörigen 
Kesselanlage  auf  der  linken  Siegseite.  Mafsgebend 
für  diese  Anordnung  war  der  Umstand,  dafs 
das  Hochofenwerk  Gase  übrig  hatte,  die  zur 
Feuerung  von  zwei  Zweiflammrohrkesseln,  mit 
der  bekannten  Lürmannschen  Vorfeuerung,  ver- 
wendet werden,  ein  dritter  Reservekessel  ist  zur 
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Feuerung  mit  Kohle  eingerichtet.  Die  Dampf- 
spannung der  Kessel  beträgt  8  Atm. 

Die  elektrische  Centrale  erzeugt  mit 
zwei  Dynamomaschinen,  mit  einer  Leistung  von 
je  125  Kilowatt  hochgespannten  Drehstrom  von 
1000  Volt  Spannung.  Zum  Antrieb  dienen  zwei 
liegende  150  P.S.  Verbund-DampfmaBchinen,  die 
von  der  Firma  Gebrüder  von  der  Decke 
in  Sundwig  geliefert  worden  sind.  Die  elek- 
trische Centrale  versorgt  die  ganze  Anlage  mit 
Licht  und  sämmtliche  Krahne,  Aufzüge  und  die 
Antriebe  für  den  Ventilator  der  Doloinitanlage 
und  der  Generatoren,  sowie  die  der  Schreinerei 
und  der  mechanischen  Werkstatt  mit  Kraft. 
Die  Leitung  zu  den  Motoren  ist  unterirdisch  als 
Kabelleitung  verlegt.  Die  Motoren  von  40  P.S. 
und  mehr  werden  direct  mit  1000  Volt  an- 
getrieben, wahrend  der  Strom  für  die  kleineren 
auf  1  !»0  Volt  transformirt  wird.  Die  von  der 
Allgemeinen  Elektricitäts-Gesellschaft  Berlin  ge- 
lieferte Anlage  hat  vom  Tage  der  Inbetrieb- 
setzung an  gut  tünetionirt. 

Die  Doloinitanlage  ist  in  bescheidenen 
Verhältnissen  gehalten.  Der  Dolomitstein  wird 
mittels  eines  Steinbrechers  zerkleinert  dem  Ofen 
zugeführt.  Die  Mühle  zum  Mahlen  des  gebrannten 
Dolomits  ist.  unter  Hfittensohle  aufgestellt.  Zum 
Mischen  des  Theers  und  Dolomit«  dient  ein  Koller- 
gang, letzterer  zerkleinert  und  mischt  auch  die 
Rohmaterialien  für  die  Formerei. 

Die  Generatoranlage  besteht  aus  sieben 
Sehachtgeneratoreu  von  1,9  m  lichter  Weite  mit 
Planrostfeuerung  und  Unterwindgebläse;  der  Wind 
wird  von  einem  Ventilator  geliefert,  als  Reserve 
dienen  zwei  Körtinggebläse.  Die  Vorrichtung 
zum  Aufgeben  der  Kohle  besteht  aus  dem  be- 
kannten Fülltrichter  mit  doppeltem  Verschlufs. 
Die  Gase  treten  aus  dem  Generator  in  einen 
großen  Staubkanal,  von  diesem  durch  Querkanäle 
in  den  Hanptgaskanal  (siehe  Figur  2).  Die 
Anordnung  des  Staubkanals  hat  sich  bewährt. 
Der  Rufs  sammelt  sich  zum  allergrößten  Theil 
in  diesem  Kanal  und  wird  am  Ende  jeder  Woche 
durch  Thüren,  die  sich  in  der  Wand  des  Kanals 
befinden,  abgezogen.  Der  Hauptgaskanal  kann 
mit  den  Kaminen  der  Oefen  direct  in  Verbindung 
gesetzt  werden,  sie  saugen  dann  den  im  Kanal 
vorhandenen  Rufs  ab.  Diese  Verbindung  wird 
ebenfalls  am  Ende  jeder  Woche  auf  einige 
Stunden  hergestellt.  Die  lästige,  und  zeitraubende 
Gaskanalreiniguug,  die  bei  alten  Anlagen  in  der 
Weise  gemacht  wird,  dafs  die  Arbeiter  den  Rufs 
aus  den  Kanälen  mit  Kratzen  und  Schaufeln 
entfernen,  fällt  somit  fort. 

Das  S  tah  1  werksgebäude  ist  in  Eisen- 
construetiou  mit  Wellblechbekleidung  ausgeführt. 
In  demselben  befinden  sich  drei  15-t-Martinöfen. 
Da  die  Oefen,  wie  erwähnt,  hauptsächlich  auf 
Stahl  arbeiten  und  viele  kleine  Hlttckc  zu  giel'sen 
sind,  wurde  der  Fassungsraum  des   Herdes  ah- 
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sichtlich  nicht  gröfser  gemacht.  Von  den  Oefen 
werden  ständig  zwei  betrieben,  der  dritte  dient 
als  Reserveofen.    Die  drei  Oefen  haben  zwei 
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Fiijur  2.  (leuerator. 

Kamine,  der  mittlere  Ofen  ist  mit  beiden  Kaminen 
durch  einen  Essenkanal  verbunden  und  kann  je 
nach  Bedarf  mit  dem  einen  oder  anderen  Kamin 
in  Verbindung  gebracht  werden.  In 
der  Giefshalle  befindet  sich  ein  elek- 
trisch betriebener  25-t-Laufkrahn, 
der  das  Giefsen  besorgt.  Als  Reserve 
dient  aufserdeni  ein  Giefswagen,  der 
die  Giefsgrnbe  bestreicht.  Zur  Be- 
dienung der  Giefsgrube  sind  zwei 
fahrbare  Dampfkrähne  vorhanden. 

Die  Formerei  befindet  sich  in 
einem  Seitenschiff  der  Giefshalle 
(Figur  3).  Die  gröfseren  Stücke  wer- 
den in  der  Haupthalle  gegossen,  die 
kleineren  in  der  Nebenhalle.  Der 
Stahl  wird  in  letzterem  Falle  aus  der 
grofsen  Giefspfanne  in  eine  kleinere 
gegossen  und  von  dieser  in  die  For- 
men gebracht. 

An  das  Stahlwerk  reiht  sich  der 
Blocklager-  und  Blockverladeplatz, 
an  diesen  schlierst  sich  die  Kessel- 
anlage, bestehend  aus  4  Zweiflamm- 
rohrkesseln zu  108  qm  Heizfläche  und  K  Atm. 
Dampfspannung. 

Hart  an  die  Kesselanlage  stöfst  das  Hammer- 
werk.   Dieses  besitzt  einen  Hammer  mit  12  t 


Fallgewicht,  zwei  mit  H  t  und  einen  mit  2j/f  t. 
Sämmtlieho  Hämmer  gehen  mit  Oberdampf.  Zum 
Wärmen  der  Blocke  für  die  Herstellung  von 
Achsen  nnd  Bandagen  ist  ein  grofser  Rollofen 
und  ein  Reserve-Rollofen,  der  auch  zugleich  als 
Schmiedeofen  benutzt  werden  kann,  vorhanden. 
Oer  12-t-  und  der  zweit«  der  beiden  (i-t-Hämmer 
sind  mit  elektrisch  betriebenen  Krähnen,  der 
2 '^-t- Hammer  mit  Krähnen  für  Handbetrieb 
ausgerüstet.  Diese  drei  Hämmer  sind  aufserdeni 
mit  je  zwei  Schmiedeöfen  für  die  Herstellung 
von  Schmiedestücken  versehen. 

Der  Gang  der  Fabrication 
ist  folgender:  Die  vom  Mar- 
tinwerk angelieferten  Blöcke 
gehen  über  die  Waage  und 
werden,    wenn  Bandagen, 
Achsen  oder  Scheibenräder 
zn  schmieden  sind,  im  Roll- 
ofen gewärmt.  Die  Bandagen  - 
blöcke werden   unter  dem 
grofsen  Hammer  gelocht  und 
je  nach  Gewicht  entweder 
unter  dem  ersten  <i-t- Ham- 
mer oder  dem  2'/»-t-Ham- 
mer  aufgeweitet.  Radschei- 
ben werden  unter  dem  12-t- 
Hammer  vor-  und  unter  dem 
f>-t-Hammer  fertiggearbeitet. 
Der  erste  6-t-Hammer  macht 
im  letzteren  Kalle  Gesenk- 
arbeiten oder  er  schmiedet 
Blöcke  vor.   Der  zweite  fi-t- Hammer  arbeitet  be- 
ständig auf  Faconschmiedestücke.    Die  Hämmer 
sind   zum  Theil  von  der  Firma  .1.  Banning  in 
Hamm  und  von  der  Eschweiler  Maschinonbau- 
A. -6.   in  Eschweiler  -  Aue  geliefert.    Mit  dem 
Hammerwerk  unter  einem  Dach  befindet  sich  das 
Hundagenwalzwerk  mit  den  zugehörigen 
Oefen  zum  Wärmen  der  Ringe  und  der  Centrir- 
presse.    Das  Bandagenwalzwerk,  von  der  Dnis- 


Figur  a.  Martinstahlwerk. 


burger  Maschinenbau- A.-G.  aasgeführt,  ist  be- 
sonders stark  constrnirt.  Als  Maximalleistang 
wurden  schon  bald  nach  Inbetriebsetzung 
130  Stück   schwere  Bandagen   in    10  Stunden 
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gewalzt,  eine  Leistung,  die  wohl  kaum  Uber- 
troffen Hein  dürfte.  Das  Walzwerk  «teilt  aufser- 
dem  Winkelringe  and  glatte  Ringe  bis  zu  einem 
Durchmesser  von  4  m  her.  An  das  Hammer- 
werk schliefst  sich  der  Lager-  und  Verladepiatz 
für  die  Hammer-  und  Walzwerksproducte,  an 
diesen  die  mechanische  Werkstatt.  Auf  dem 
Lagerplatz  befindet  sich  das  mit  elektrischem 
Antrieb  versehene  Fallwerk.  Das  Hauptschiff 
der  mechanischen  Werkstatt  hat  eine  Breite 
von  12  m,  die  Seitenschiffe  von  6  m.  Die 
Werkstatt  ist  mit  zahlreichen  Werkzeug- 
maschinen  für  die  Bearbeitung  von  Stahlgufs- 


und  Schmiedestücken  ausgerüstet.  Zur  Be- 
dienung der  Bänke  ist  ein  elektrisch  betriebener 
Krahn  von  12  t  Tragfähigkeit  vorhanden.  Die 
Radsatzdreherei  besitzt  Maschinen  für  die 
Fabrication  von  taglich  30  bis  35  Nonnalrad- 
sätzen.  Der  Bau  eines  Tiegelstahlwerkes  und 
einer  zweiten  mechanischen  Werkstatt  wurde  einst- 
weilen wegen  der  in  der  Eisenindustrie  eingetre- 
tenen schlechten  Verhältnisse  hinausgeschoben. 

Von  den  beigefügten  Ansichten  (Fig.  4  bis  7) 
stellt  Figur  4  die  Hochofenanlage,  Figur  5  die 
Facongiefserei,  Fig.  »i  das  Stahlwerk  nnd  Fig.  7 
die  Giefshalle  des  Martinstablwcrks  dar. 


Pneumatischer  Gichtfflocken- Aufzog. 


Im  Anschluß  an  die  in  Heft  1<)  erfolgte  Be- 
schreibung eines  neuen  elektrischen  Giehtglocken- 
Aufzngs  sei  hiermit  auf  eine  pneumatische  Hebe- 
vorrichtung hingewiesen ,  die 
ich  auf  Vorschlag  des  Hrn.  In- 
genieur Fr.  W.  Lührmann  in 
I  »ÜBseldorf  bereits  seit  längerer 
Zeit  bei  unseren  Hochöfen  an- 
gebracht habe  und  die  sich  im 
Betriebe  durchaus  bewährt  hat. 

Das  Heben  und  Senken  der 
Gichtglocke  wird  hier  bewirkt 
durch  ein  Ridgway  -  Lufthebe- 
zeug mit  Oelsteuernng  und  mit 
einer  Hubhöhe  von  1200  mm, 
welches  nebst  ComprcBsor  und 
Zubehör  von  der  Firma  H.  A. 
Kckstcin  in  Dortmund  geliefert 
wnrde.  Wie  aus  den  Abbild.  1 
und  2  ersichtlich,  ist  derCylin- 
der  des  Hebezeugs  an  dem  Ge- 
uichtskasten  dos  Balancicrs  frei 
aufgehängt  und  wirkt  znmTheil 
mit  als  Gegengewicht,  während 
die  Kolbenstange  an  der  Gicht- 
bühne fest  verankert  ist.  Die 
Verbindung  zwischen  der  l'refs- 
luftleitung  und  dem  Hebezeug 
wird  durch  einen  sich  der  Be- 
wegung des  Balanciers  und 
des  letzteren  ansehliefsenden 
Schlauch  hergestellt,  der  wegen 
der  möglichen  Berührung  mit 
der  Giehtflammc  zweekmäfsig 
aus  Asbest  oder  Metall  besteht. 
Abbildung  1  veranschaulicht 
den  Moment,  in  welchem  der 
bedienende  Gichtarbeiter  den 
Luft  bahn  öffnet,  um  die  noch 
auf  dem  Hesehickungstrichtcr 
aufsitzende  Glocke  zu  heben, 
wahrend  aus  Abbildung  ~J  ir- 


sichtlich  ist,  wie  durch  Ziehen  am  Hebel  dos 
Kegulirventils  mittels  zweier  oben  über  Rollen 
laufender  Drähte  die  augenblicklich  noch  gehobene 


Abbildung  1.    I'ueumatferhrf  IJirhteWx-ken •  Aufrog. 
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Glocke  sich  senken  soll.  Der  Kolben  behält  also 
unverändert  seine  Stellung  bei,  während  der  Cylin- 
der  sich  bewegt.  Die  anf  der  Abbildung  noch 
sichtbare  Handkabelwinde  war  schon  vor  Anbrin- 
gang  des  Lufthebezengs  vorhanden ;  sie  ist  stehen 
geblieben  und  dient  jetzt  lediglich  als  Reserve,  nnd 
zwar  kann  sie  jeden  Augenblick  ohne  Beeinträch- 
tigung durch  das  Lufthebezeug  benutzt  werden. 

Die  Tragfähigkeit  des 
Lufthebezeugs  kann  unter 
normalen  Verhältnissen  etwa 
1700  bis  3000  kg  sein  ;  bei 
1700  kg  mufs  aber  die  Span- 
nung der  Pref8luft  6,5  Atm. 
betragen,  während  man  bei 
3000  kg  den  Vortheil  hat, 
dafB  anch  bei  geringerer  Span- 
nung, bis  zu  3  Atm. herab,  die 
(Hocke  noch  bequem  bei  ge- 
fülltem Beschickungstrichter 
gehoben  werden  kann.  Der 
liuftverbrauch  stellt  Bich  bei 
einem  1700  kg-Hebezeug  auf 

0.  088  cbm,  bei  einem  3000  kg- 
Hebezeug  auf  0,049  cbm  f.  d. 
Hub.  Ferner  wäre  z.  B.  für 
eine  Anlage  von  4  Hochöfen 
neben  den  Hebezeugen  noth- 
wendig:  ein  CompreBsor  von 
1,5  bis   2  cbm  Saugleistung 

1.  d.  Minute  (betrieben  etwa 
von  einen  25  P.  S.-Motor), 
sowie  ein  Luftsammler  von 
10  cbm  Inhalt  nebst  Arma 
tureu,  und  eine  1 '/» "-Leitung 
für  die  Prefsluft  vom  Luft- 
behälter bis  zum  Hebezeug. 
Nimmt  man  den  Luftsammler 
etwa  10  cbm  grofs,  so  ist  es 
möglich,  den  Compressor  nur 
etwa  alle  3  bis  4  Stunden 
zwecks  Füllung  laufen  zu 
lassen,  ohne  dal's  der  Betrieb 
•ler  Hebezeuge  dadurch  unter- 
brochen wird.    Bezüglich  des 

nprinkteB  sei  erwähnt, 
dafs  die  Gesammtanlage  sich 
natürlich  rentabler  stellt  ,  wenn 
man  in  der  Lage  ist.  die  erzeugte  Prefsluft 
»nch  an  anderen  Orten,  z.  H.  zum  Heben 
von  Martinofen  -  Thüreu,  oder  in  der  Giefserei, 
Schmiede  und  Schlosserei  u.  s.  w.  verwenden  zu 
können.  Vielleicht  ist  es  auch  möglich,  die 
Hochofen-Gebläseluft  für  obige  Zwecke  nutzbar 
zu  machen. 

Was  diese  pneumatische  Anlage  m.  ES.  vor 
vielen  anderen  mechanisch  bewegten  Hebevor- 
richtungen für  Gichtglocken  auszeichnet,  ist  vor 
allem  der  Fortfall  jedes  complieirten  Mechanis- 
mus.   Das  dürfte  ein  Vortheil  sein,  den  mancher 


Hochöfner  wird  zu  schätzen  wissen;  die  Gicht 
ist  eben  im  allgemeinen  nie  bo  scharf  zu  con- 
troliren  wie  die  Hüttensohle.  Auch  iBt  ein 
besonderer  Schutz  gegen  Gichtstaub  und  Gicht- 
flamme nicht  erforderlich;  es  ist  nichts  da,  was 
eingekapselt  zu  werden  brauchte.  Das  Heben 
und  Senken  geschieht  durchaus  gleichförmig  und 
stofsfrei,  langsam  oder  schnell,  je  nach  Belieben 


AMildung  '2.    Pneumatischer  Gichtglocken  -  Aufzug. 


und  Erfordern ifs;  in  jeder  beliebigen  Stellung, 
hoch  oder  tief,  kann  die  Glocke  festgehalten 
werden.  Die  Bedienung  ist  sehr  einfach  und 
die  Betriebssicherheit  eine  vollkommene.  Der 
Stand  des  bedienenden  Arbeiters  kann  an  jeder 
beliebigen  Stelle  der  Gichtbühne  sein ;  auch  eine 
l  Bedienung  von  der  Ofensohle  aus  ist  nicht  aus- 
geschlossen. Alles  in  allem  dürfte  für  diese 
pneumatische  Gichtglocken-Hebevorrichtung  das 
Wort  gelten :  Das  Einfachste  ist  das  Beste. 

E.  Münk  er, 

BremerlinMe.  Geisweid  bei  Siegen. 
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Ueber  die  Elektrochemie  des  Eisens.* 

Von  Professor  Dr.  R.  Abegg  -  Breslau. 


Wenn  der  Elektrochemiker  ein  Metall  be- 
urtheilen  will,  so  fragt  er  zunächst  nach  seinem 
Platz  in  der  Spannnngsreihe.  Diese  Spannungs- 
reihe  ordnet  nämlich  die  Metalle  nach  ihrem 
Bestreben,  in  Berührung  mit  wässrigen  Flüssig- 
keiten in  Gestalt  einer  Verbindung  in  Lösung 
zu  gehen.  Oder  da  diese  Verbindungen  das 
Metall  stets  in  einer  besonderen  nämlich  elek- 
trisch geladenen  Form  enthält,  eine  Form,  die 
man  als  Jonen  bezeichnet,  so  kann  man  auch 
sagen,  dafs  die  Spannnngsreihe  die  Metalle  nach 
ihrer  Tendenz,  Jonen  zu  bilden  oder  elektrische 
Ladungen  aufzunehmen,  ordnet. 

Alle  Salze  bestehen  aus  solchen  Jonen  und 
die  Bewegung  des  elektrischen  Strome»  in  Lösung 
wird  durch  die  Fortbewegung  der  Jonen  allein 
ermöglicht.  Und  da,  wie  bekannt,  positive  und 
negative  Elektricität  bei  jedem  elektrischen  Strom 
gleichzeitig  in  entgegengesetzter  Richtung  fliefsen, 
so  sind  dafür  auch  2  Arten  von  Jonen  erforder- 
lich, die  mit  +  una*  —  Elektricität  geladenen. 
Von  diesen  beiden  Arten  von  Jonen  interessirt 
uns  nur  die  erstere,  die  positiven  oder  Kationen, 
da  die  Metalle  für  sich  nur  solche  zu  bilden 
imstaude  sind.  Wenn  ein  Metall  also  ein  Salz 
bildet,  indem  es  in  Lösung  geht,  so  mufs  es 
dazu  +  Elektricität  aufnehmen. 

Fragen  wir  uns  nun,  woher  diese  -f-  Elektricität 
geliefert  wird,  ho  kann  uns  darauf  folgender 
Versuch  bereits  eine  Antwort  geben.  Wir  tauchen 
ein  Stück  Eisen  in  eine  Kupfervitriollösung. 
Das  Kupfervitriol  ist  bekanntlich  ein  Kupfersalz 
und  enthält  das  Kupfer,  wie  vorhin  gesagt  und 
wie  man  leicht  sieht,  nicht  in  Form  des  gewöhn- 
lichen Metalls,  sondern  in  einer  andern  Form, 
die  z.  B.  die  blaue  Farbe  der  Lösung  bedingt, 
und  die  allen  Kupfersalzen  gemeinsam  ist,  näm- 
lich als  positiv  elektrisches  Kupferjon.  Wir 
sehen  nun,  dafs  das  Kupfer  auf  dein  Eisen  in 
metallischer  Form  auftritt,  und  wenn  wir  lange 
genug  warten,  so  bemerken  wir,  dafs  allmählich 
alles  Kupfer  in  dieser  Form  ausgeschieden  wird 
und  dafür  die  blaue  Farbe  der  Lösung  ver- 
schwindet, woraus  wir  schliefsen,  dafs  das  Kupfer 
aus  dem  Jonenznstand  in  den  des  elektrischen 
neutralen  Metalls  übergegangen  ist.  Es  hat 
bei  diesem  Vorgang  seine  Elektricität  an  das 
vorhin  elektrisch  neutrale  metallische  Eisen  ab- 
gegeben und  dieses  in  Eisenjonen  verwandelt, 
deren  Gegenwart  in  der  Lösung  wir  z.  B.  durch 
die  grünliche   Farbe   erkennen   können.  Das 

•  Vortrag,  gehalten  auf  der  Hauptversammlung 
der  .Eisenhütte  Oberschleiien-  am  19.  Mai  in  (»leiwiU. 


hat  also,  wie  wir  aus  diesem  Experiment 
schliefsen  müssen,  mit  dem  Kupfer  seine  Rolle 
getauscht.  Es  hat  den  Kupferjonen  ihre  elek- 
trischen Ladungen  abgenommen,  um  sich  selbst 
in  den  Jonenznstand  zu  begeben.  Wenn  wir 
nun  überlegen,  wie  sich  etwa  die  Neigungen  der 
beiden  in  Frage  stehenden  Metalle  Kupfer  und 
Eisen  zur  elektrischen  Ladung  voneinander  unter- 
scheiden, so  schliefsen  wir  ferner  aus  dem  be- 
obachteten Vorgang,  dafs  die  Neigung  des  Eisens 
zu  der  Ladung  gröfser  ist,  als  die  des  Kupfers, 
da  es  sie  ja  den  Kupferjonen  sozusagen  fort- 
genommen hat.  So  finden  wir  also,  dafs  das  Eisen 
in  der  Spannungsreihe  über  dem  Kupfer 
steht,  indem  es  die  gröfsere  Tendenz  zur  Jonen- 
bildung hat.  Einen  ganz  analogen  Schlnfs  er- 
laubt uns  das  folgende  Experiment,  das  bei  dem 
ersten  Blick  etwas  ganz  Anderes  zu  sein  scheint. 
Ich  tauche  ein  Stück  Eisen  in  dieses  Glas  mit 
Schwefelsäure.  Sie  bemerken  ein  Aufbrausen 
und  Sie  wissen,  dafs  das  entweichende  Gas  nichts 
Anderes  als  Wasserstoff  ist.  Fügen  wir  so  viel 
Eisen  zu  und  warten  wir  so  lange,  bis  keine 
Wasserstoffentwicklung  mehr  zu  bemerken  ist, 
so  sagt  uns  der  Chemiker,  dafs  die  Säure  neu- 
tralisirt  sei,  und  das  Resultat  eine  Lösung  von 
Eisensulfat  ist,  genau  wie  wir  sie  in  dem  vorigen 
Experiment  erhalten  hatten.  Wir  beobachten 
also  nach  dem  vorher  Gelernten,  dafs  auch  hier 
das  Eison  in  den  Jonenzustand  übergegangen  ist 
und  demnach  -f  Elektricität  an  sich  gerissen  hat. 
Diese  Elektricität  mufs  an  den  Bostandtheil 
der  Säure  gebunden  gewesen  sein,  der  während 
des  Versuchs  aus  der  Lösung  verschwunden 
ist.  Und  das  ist  der  Wasserstoff.  In  der  That 
nimmt  mau  heute  an,  dafs  alle  Säuren  den 
Wasserstoff  in  Form  von  Jonen  enthalten.  Der 
ganze  Unterschied  der  beiden  Versuche  wäre 
also  dahin  zu  formuliren,  dafs  im  früheren  Fall 
Kupfermetall,  im  jetzigen  Wasserstoff  als  Gas 
durch  die  Entladung  der  betreffenden  Jonen  auf- 
getreten ist.  Und  wir  haben  den  analogen 
Schlufs  auf  die  Stellung  von  Eisen  zu  Wasser- 
stoff (diesen  letzteren  als  Metall  betrachtet)  in 
Bezug  auf  die  Spannungsreihe  zu  ziehen,  dafs  das 
Eisen  auch  dem  Wasserstoff  an  Jonen- 
bildungs  -  Tendenz  Uberlegen  ist.  Dieae 
Thatsache  ist  nun  für  das  Verhalten  des  Eisens  in 
der  Natur  von  fundamentaler  Wichtigkeit.  Denn 
wir  können  jetzt  sagen,  dafs  überall,  wo  me- 
tallisches Eisen  mit  Wasserstoff  in  Jonenform 
in  Berührung  kommt,  der  Wasserstoff  seine 
Jonenladung  auf  das  Eisen  überträgt  und  dieses 
daher  in  Verbindungen  Uberführt.    Der  Ueber- 
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gang  des  Eisens  in  eine  Verbindung  bedingt 
aber  eine  Zerstörung  desselben  in  der  Form, 
die  man  ihm  zu  erhalten  wünscht,  und  die  ihm 
des  Menschen  Hand  ertheilt  hat,  um  seinen 
Zwecken  dienstbar  zu  sein. 

Wenn  nun  auch  das  Eisen  mit  Säuren,  und 
das  sind  die  Flüssigkeiten,  die  allein  in  erheb- 
lichem Mafse  Wasserstoffjonen  enthalten,  re- 
lativ selten  von  selbst  in  Berührung  kommen 
wird,  so  genügen  doch  auch  sehr  viel  kleinere 
Quantitäten  von  Wasserstoff] onen,  als  sie  in 
den  Säuren  enthalten  sind,  um  einen  Angriff  des 
Eisens  ins  Werk  zu  setzen.  Das  reine  Wasser 
z.  B.  enthält  ebenfalls  Wasserstoffjonen,  wenn 
auch  so  ungeheuer  wenig,  dafs  erst  10000  Mil- 
lionen Gramm  Wasser  ein  Gramm  von  Wasser- 
stoffjonen enthalten.  Und  wir  wissen  doch,  dafs 
das  Wasser  einen  erheblichen  Angriff  auf  das 
Eisen,  wenn  auch  nicht  in  kurzer  Zeit,  auszuüben 
imstande  ist.  Wir  nennen  dies:  das  Rosten. 
Im  Vergleich  mit  der  Säure  hat  das  Wasser 
also  eine  äufserst  geringe  Angriffsfähigkeit,  die 
aber  genügt,  um  im  gewöhnlichen  Leben  bereit» 
sehr  empfindlich  sich  geltend  zu  machen.  Eine 
genügende  Verringerung  der  Menge  von  Wasser- 
stoffjonen in  wässerigen  Flüssigkeiten  kann  man 
nur  dadurch  erzielen,  dafs  man  sie  alkalisch 
macht,  wodurch  schliefslich  die  Reactionsfähigkeit 
der  Wasserstoffjonen  mit  dem  Eisen  derartig 
beeinträchtigt  wird,  dafs  keine  nennenswerthen 
Angriffe,  selbst  in  langer  Zeit,  mehr  constatirbar 
sind.  Und  darauf  beruht  die  rostschützende 
Wirkung  aller  alkalischen  Flüssigkeiten,  wie  der 
Aetzlaugen,  Sodalösung,  Borax  u.  s.  w. 

Wir  wollen  nun  zunächst  noch  einige  andere 
Metalle  auf  ihre  Stellung  zu  dem  Eisen  in  der 
äpannungsreihe  untersuchen.  Und  zwar  wählen 
wir  diejenigen,  welche  die  metallurgische  Technik 
am  häufigsten  mit  dem  Eisen  in  Berührung  bringt, 
nämlich  aufser  dem  Kupfer,  das  Zinn  und  das 
Zink.  Zu  diesem  Zwecke  stellen  wir  uns  hier 
ein  galvanisches  Element  zusammen ,  indem 
wir  das  Eisen  einerseits,  das  andere  Metall 
andererseits  in  eine  wässrige  Lösung  ein- 
tauchen und  beide  durch  ein  Galvanometer  ver- 
binden, an  dem  wir  sehen  können,  welche  Art 
von  Elektricitätsbewegung  bei  diesem  Beginnen 
sich  einstellt.  Nehmen  wir  als  zweites  Metall 
zunächst  das  Kupfer,  dessen  Verhältnifs  zum 
Eisen  wir  bereits  vorher  festgestellt  hatten,  so 
bemerken  wir,  dafs  der  Zeiger  des  Galvano- 
meters sehr  erheblich  nach  rechts  ausschlägt. 
Was  für  eine  chemische  Reaction  sich  in  dem 
galvanischen  Element  abspielt,  wissen  wir  schon. 
Wir  hatten  ja  gesehen,  dafs  das  Eisen  dem 
Kupfer  gegenüber  die  gröfsere  Tendenz,  in 
Lösung  zu  geben,  hat.  Da  nun  in  einem  gal- 
vanischen Element,  bei  dem,  wie  wir  sehen,  der 
Strom  fortwährend  in  einer  Richtung  (liefst, 
nicht  gleichzeitig  beide  Metalle  in  Lösung  über- 


treten können,  indem  dann  ja  von  beiden 
Seiten  her  positive  Ladungen  in  die  Flüssigkeit 
hineingeführt  werden  müfsten,  so  kann  offenbar 
nur  eines  der  beiden  Metalle  in  der  Com- 
bination  in  den  Jonenzustand  übergehen,  und  wir 
sind  nicht  im  Zweifel,  welche»  von  beiden  das 
thun  wird,  nämlich  natürlich  dasjenige  mit 
der  gröfseren  Jonenbildungs-Tendenz,  d.  h.  das, 
welches  in  der  Spannungsreihe  höher  steht.  Das 
andere  Metall  wird  im  Gegentheil,  soweit  es 
sich  etwa  in  der  Lösung  befindet,  durch  den 
galvanischen  Strom  daraus  ausgefällt,  und  es 

I  wird  gleichzeitig  durch  die  Combination  vor 
dem  Inlösunggehen,  d.  h.  vor  dem  chemischen 
Angriff  der  Flüssigkeit,  bewahrt.  Nun  prüfen 
wir  weiter :  Wir  nehmen  statt  des  Kupfers  dem 
Eisen  gegenüber  das  Zinn.  Sie  sehen,  dafs  der 
Ausschlag  des  Galvanometers  sehr  viel  kleiner 
ist  als  vorher,  aber,  was  wichtig,  im  selben  Sinne. 
Der  Strom  fliefst  also  auch  bei  dieser  Com- 
bination in  der  Richtung,  dafs  das  Eisen  in 
Lösung  geht,  und  das  Zinn  vor  dem  chemischen 
Angriff  geschützt  wird,  wenn  auch  der  viel 
kleinere  Ausschlag  uns  verräth,  dafs  die  dem 
Eisen  gegenüberstehende  Jonenbildungs-Tendenz 
des  Zinns  nicht  viel  geringer  als  die  des  Eisens 
sein  kann,  da  sie  nur  einen  viel  schwächeren 
Strom   zustande  kommen    läfst.    Ganz  anders 

l  verhält  sich  schliefslich  das  Zink.  Sin  sehen, 
dafs  wir  mit  Zink  gegen  Eisen  einen  äufserst 
starken  Ausschlag  des  Galvanometers,  aber  nach 
der  entgegengesetzten  Seite  wie  bisher,  erhalten. 
Dies  zeigt  uns  also,  dafs  in  diesem  Falle  der 
Strom  in  anderer  Richtung  (liefst,  d.  h.  dafs 
die  Jonenbildung  jetzt  nicht  mehr  beim  Eisen 
vor  sich  geht,  wie  in  den  beiden  anderen  Fällen, 
sondern  beim  Zink,  dessen  Jonenbildungs-Tendenz 
damit  sich  gröfser  zeigt,  als  die  des  Eisens  in 
dieser  Combination.  Es  spielt  also  das  Eisen 
dieselbe  Rolle,  die  vorhin  das  Kupfer  und  Zinn 
zu  übernehmen  hatten,  insofern  als  es  durch  die 
Verbindung  mit  dem  Zink  verhindert  wird,  in 
Lösung  zu  gehen,  und  somit  den  chemischen 
Angriffen  entzogen  wird.  Diese  Beeinflussung 
des  einen  Metalls  durch  ein  anderes,  welches 
mit  ihm  in  metallischer  Berührung  steht,  ist 
nnn  von  weittragender  Wichtigkeit  für  das  Vor- 
halten solcher  Metallcombinationen.  Worauf  ich 
besonders  aufmerksam  machen  möchte,  das  ist  die 

\  ohne  das  Vorhergehende  vielleicht  ganz  wunder- 
liche Thatsache,  dafs,  wie  wir  in  unserem  gal- 
vanischen Elemente  sehen,  das  jonenbildende 
Metall  dem  anderen  einen  vollkommenen  Schutz 
gewährt,  wenn  es  auch  nur  an  einer  Stelle  mit 
ihm  in  leitender  Berührung  steht,  also  auch  dort, 
wo  es  scheinbar  nichts  mit  ihm  zu  thun  hat.  Für 
die  Eisentechnik,  wo  es  also  darauf  ankommt,  dem 
Eisen  möglichsten  Schutz  vor  chemischem  Angriff 
zu  gewähren,  ist  deshalb  die  Combination  mit 
Zink  vor  allem  Anderen  zu  empfehlen,  denn 
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wir  sehen,  dafs  das  Zink  von  den  betrachteten 
Metallen  das  einzige  war,  welches  dem  Eisen 
gegenüber  Jonen  zu  bilden  vermochte  und  dadurch 
das  Eisen  vor  derselben  Untugend  zurückhält.  Das 
Zink  opfert  sich  sozusagen  überall,  wo  es  mit 
Eisen  in  Berührung  steht,  dem  letzteren  zuliebe 
auf  und  gewährt  ihm  einen  Schutz  vor  chemischen 
Angriffen  so  lange,  Mb  die  letzte  Spur  von  Zink 
von  der  Berührung  mit  dem  Eisen  verschwunden 
ist.  Die  anderen  Metalle,  nämlich  Zinn  und 
Kupfer,  welche  ja  ebenfalls  zum  Schutze  von 
Eisenoberflächen  gegen  chemische  Angriffe  ver- 
wendet werden,  sind  dagegen  sehr  zweischneidige  1 
Schutzmittel.  Solange  sie  nämlich  in  zusammen- 
hängender Form  das  Eisen  allerseits  umkleiden, 
kann  natürlich  keine  chemische  Einwirkung  auf 
das  Eisen  von  statten  gehen  und  ein  solches 
vollkommen  umkleidetes  Eisenstück  verhält  sich 
nicht  anders  wie  ein  Stück  des  reinen  Metalles, 
welches  die  Oberfläche  bildet,  sofern  es  die  Wider- 
Htandsfähigkeit  gegen  chemische  Angriffo  betrifft. 
Sowie  aber  die  geringste  Verletzung  der  zu- 
sammenhängenden Oberfläche  des  Ueberzugs- 
inetalles  sich  einstellt,  was  ja  bei  praktischer 
Verwendung  niemals  auf  die  Dauer  auszuschliefsen 
möglich  ist,  so  findet  ein  chemischer  Angriff 
sofort  wiederum  ein  Metallpaar  vor,  bei  dein 
in  der  vorhin  besprochenen  Weise  der  Angriff  so  ' 
erfolgt,  dafs  das  in  der  Spannungsreihe  höhere 
sich  für  das  andere  aufopfem  muls.  Die  Rolle 
des  Opfers  fällt  hier  nun  gerade  dem  Eisen  zu, 
dessen  Schutz  man  durch  den  Ueberzug  erzielen 
will,  und  dieCombination  mit  dem  Ueberzugsmetall 
wirkt  um  so  ominöser,  je  tiefer  es  unter  Eisen  in  der  i 
Spannungsreihe  steht.  Zur  Demonstration  dieser 
Verhältnisse  habe  ich  vor  etwa  vier  Wochen  eine 
Reihe  von  Drahtproben,  die  mit  verletzten  Ueber- 
zügen  von  Zink,  Zinn  und  Knpfer  versehen  sind,  jedes 
für  sich  in  ein  Kcagenzgläschen  mit  Wasser  gestellt. 
Sie  sehen  an  dem  Resultate  der  Einwirkung  die 
Hestätigung  dessen,  was  wir  uns  soeben  überlegt 
hatten :  während  in  dem  Glas  mit  dem  verzinkten 
Draht  noch  keine  Spur  von  Eisenrost  zu  sehen 
ist,  trotzdem  anscheinend  fast  alles  Zink  von 
der  Oberfläche  abgefressen  und  in  Gestalt  von 
weifsem  Zinkhydroxyd  ,  in  der  Flüssigkeit 
herumschwimmt,  so  sehen  wir  an  dem  kupfer- 
iiborzogenen  nnd  an  dem  verzinnten  Draht  die 
ganz  ungemein  auffällige  Hostwirkung,  der  das 
Eisen  anheimgefallen  ist,  während  ein  Stück 
leinen  Eisens  in  diesem  vierten  Glase  viel 
geringer,  wenn  auch  deutlich  verrostet  ist.  Die 
Vortheile  der  l'ebcrznge  lassen  sich  etwa  folgender- 
mafsen  formuliren:  Die  edleren  Metalle  iso 
heifsen  nämlich  im  gewöhnlichen  Leben  die  in 
der  Spannungsreihe  tief  stehenden)  bilden  ledig- 
lieh einen  rein  mechanischen  Schutz  für  die 
Eisenoberfläche.  Ihr  Schutz  hält  so  lange  an, 
wie  die  Oberfläche  keinerlei  Verletzungen  auf- 
weist.    Sowie  aber  auch  nur  eine  Verletzung 


stattgefunden  hat,  ist  das  Eisen  dem  Schicksal 
des  Rostens  erheblich  stärker  verfallen,  als  ohne 
die  Gegenwart  irgend  welchen  Ueberzages,  denn 
das  edlere  Metall  befördert  nunmehr  an  den  frei- 
liegenden Stellen  fortwährend  den  chemischen 
Angriff  der  Feuchtigkeit  auf  das  Eisen.    Und  die 
freiliegenden   Stellen   werden   hierdurch  natur- 
gemäfs  immer  ausgedehnter,  so  dafs   die  Ge- 
schwindigkeit   der    Rostzerstörung  progressiv 
anwachsen  mufs.    Bei  einem  Ueberzug  von  un- 
edlerem Metall,   wie   dem  Zink,   wird  dagegen 
von  vornherein  die  Schutzwirkung  bei  unverletzter 
Oberfläche  deshalb  weniger  wirksam  sein,  weil 
dieses  Metall  ja  an  sich   naturgemäfs  stärker 
chemisch  angreifbar  ist,  wie  edlere  Ueberzüge. 
Dagegen  ist  es  gleichgültig,  ob  bei  einem  solchen 
Ueberzug  die  Oberfläche  lädirt  wird  oder  nicht. 
Denn  so  lange  überhaupt  noch  wenn  auch  nur 
Reste  des  metallischen  Ueberzugs  auf  dem  Eisen 
vorhanden  sind,  ist  die  Rostwirkung  so  gut  wie 
vollkommen  ausgeschlossen.    Ich  möchte  hierbei 
noch  an  eine  Eigentümlichkeit  erinnern,  die 
theoretisch  mit  dem  bisher  Besprochenen  in  engem 
Zusammenhang  steht,  nämlich  an  den  Einflufs 
von   Verunreinigungen   im   Eisen   selber.  Der 
Chemiker  weifs,  dafs  z.  B.  ganz  reines  metalli- 
sches Zink  von  Säuren  sehr  schwer  angegriffen 
wird,  während  schon  geringe  Mengen  von  Ver- 
unreinigungen den  Angriff  sehr  stark  erleichtern. 
Der  Grund  liegt  darin,  dafs  die  Jonenladungen  des 
Säure-Wasserstoffes  einerseits  zu  dem  anzugreifen- 
den Metall  hingeführt  werden  müssen,  anderer- 
seits nach  ihrem  Uebergang  auf  das  Metall  in 
Gestalt  von  dessen  Jonen  wieder  znrückzufluthen 
haben.    Das  ergiebt,  wie  man  sieht,  eine  gleich- 
zeitige entgegengerichtete  Elektricitäts-Bewegung, 
die  sich  dadurch  selbst  hinderlich  ist.  Sobald 
aber  ein  anderer  Stoff  vorhanden  ist,   an  dem 
sich   die   Elektricitäts-Ladung   der  Wasserstoff- 
jonen  abscheiden  kann   und  zwar  an  Stellen, 
welche    nicht    mit    den    Auflösungsstellen  des 
Metulls  unmittelbar  zusammenfallen,  so  ist  offen- 
bar   dieses    Hindernifs    für    die  Elektricitäts- 
Bewegung  beseitigt  und  dadurch  wird  die  Auf- 
lösung  des    Metalls    demnach   erleichtert.  Die 
Verunreinigung   eines  Metalls   kann  man  also 
ganz   ebenso    auffassen,    wie   eine  galvanische 
Metallcombination,    bei    welcher    die  positive 
Elektricität  auf  der  einen  Seite  mit  dem  unedlen 
Metall   in  die  Lösung  hineintritt,   während  sie 
auf  der  anderen  Seite  an  dem   edleren  Metall 
abgeschieden  und  durch  die  metallische  Verbin- 
dung mit  jenem  wieder  an  die  Auflösungsstelle 
desselben  transportirt  wird.    Diese  sogenannten 
galvanischen  Localwirkungen  sind  in  der  Technik 
der  galvanischen  Elemente  wohl  bekannt,  indem 
sie  Elektrodenmetall  zerstören,  ohne  dafs  die 
Stromwirkung,  da  sie  sich  im  Innern  des  Metallen 
selbst   abspielt,   nach  aufsen   nutzbar  gemacht 
werden  könnte.    Eine  solche  für  das  Eisen  in 


Digitized  by  Google 


15.  Juli  1901. 


Veber  dit  KltJetrochemit  des  Eisens 


SUhl  und  Eiaen.  73» 


Hetracht  kommende  Verunreinigung  stellt  nun 
möglicherweise  auch  der  Kohlenstoff  dar,  mit 
dem  es  ja  stets  legirt  ist.    Es  ist  kein  Zweifel, 
dafs  jedenfalls   in   graphithaltigem  Eisen  der 
Graphit  die  Rolle  einer  solchen  die  Zerstörung 
des  Eisens  befördernden  Verunreinigung  spielt 
und  es  wäre  gewifs  von  Interesse,  worüber  ich 
leider  mangels  praktischer  Erfahrung  keine  Aus- 
kunft geben  kann,  zu  beobachten,  ob  das  Vor- 
handensein von  Graphit  im  Eisen  seine  Wider- 
standsfähigkeit gegen  Kosten  verringert.*  Der 
chemisch  gebundene,  aufgelöst  e  Kohlenstoff  braucht 
dagegen  nicht  in  diesem  Sinne  wirksam  zu  sein, 
sondern  könnt*  im  Oegentheil  sogar  die  Rost- 
neigung des  Eisens  verringern,  wenn  auch  ver- 
mutblich  nicht  in  nennenswerthem  Mafae.  Ich 
möchte  zum  Schlufs  noch  eine  wichtige  Folge- 
rung  besprechen,   die   aus   der   schon  früher 
Rezeigten  Thatsache  hervorgeht,  dafs  das  Eisen 
unedler   als   der  Wasserstoff  ist.     Wenn  man 
nämlich     wässrige    Lösungen    der  Elektrolyse 
derart  unterwirft,  dafs  sich  an  einer  Elektrode 
positive  Elektricität  abscheiden  mnfs,  so  sollten 
an  dieser  Elektrode  natürlich  sämmtliehe  Arten 
von  positiven  (Metall-)  Jonen  ihrer  Ladung  beranbt 
and  in   metallischem  Zustand  niedergeschlagen 
werden,  die  sich  in  der  Lösung  vorfinden.  Diese 
Entladung  von  Metalljonen  geht  aber ,  offenbar 
um  so  leichter  vor  sich,  je  geringer  ihre  Tendenz 
zur  Jonenbildung  oder,  wie  man  vielleicht  auch 
sagen  kann,  ihre  Verwandtschaft  zur  Elektricität 
Ut.    Es  werden  daher,  wenn  mehrere  in  dieser 
Hinsicht  ungleiche  Metalljonen  in  der  Lösung 
»ich   befinden,   diejenigen   am    leichtesten  ab- 
schieden, die  die  edelsten  sind,  das  heifst  in 
der  Spannungsreihc  am  niedrigsten  stehen.  Hei 
der  Elektrolyse  einer  Eisenlösung  werden  daher, 
da  sich   neben   dein  Eisensalz  ja   immer  noch 
Wasserstoffjonen    (dem    Wasser  entstammend) 
vorfinden,  und  diese  Wasserstoffjonen  die  edleren 
von  beiden   sind,  niemals  ausschließlich  Eisen- 
jnnen  abscheiden  können,  sondern  stets  mit  mehr 
oder  weniger  Wasserstoffjonen  gleichzeitig.  Dies 
bedingt,  dafs  man  aus  Säurelüsnngcn  das  Eisen 
so  gut   wie   gar  nicht,   ans  neutralen   nur  mit 
sehr  schlechter  Stromausbente,    also  technisch 
unökonomisch,  abscheiden  kann.  Sie  sehen,  dafs 
dieser  Umstand   anch    für   die  Gewinnung  des 
metallischen  Eisens  von  Wichtigkeit  ist,  wenn  anch 
nur  im  negativen  Sinne,  insofern,  als  er  lehrt,  dafs 
eine  elektrolytische  Gewinnung,   die  bei  vielen 
edleren  Metallen,  wie  z.  Ii.  beim  Kupfer,  sehr  ren- 
tabel nnd  praktisch  arbeitet,  beim  Eisen  so  gut 
wie  ausgeschlossen  ist.    Wenigstens,  soweit  es 

*  Herrn  Ingenieur  Klein,  früher  in  Stafsfurt.  ver- 
danke ich  einen  Hinweis  darauf,  dafs  in  der  That  in 
den  Eisenkesseln,  die  zur  Actznatron-Fabrication  ver- 
wendet werden,  Beobachtungen  bezüglich  ihrer  Halt- 
barkeit gemacht  wurden,  die  sich  möglicherweise  in 
diesem  Sinne  erklären  lassen. 


|  auf   die    Elektrolyse  wässriger  Lösungen  an- 
|  kommt»  Der  folgende  einfache  Versuch  wird  Urnen 
I  diese  Verhältnisse  vor  Augen  führen.    In  dem 
!  flachen  Gefäfs,  das  ich  Ihnen  hier  zeige,  befindet 
,  sich  Schwefelsäure;    Sie   sehen    darin  ferner 
2  Platinspitzen,  durch   die  ich  nunmehr  den 
elektrischen  Strom  schicke.    Wir  wollen  diese 
;  Spitze  ins  Auge  fassen,  an  welcher  sich  der 
i  Wasserstoff  abscheidet  oder,  wie  wir  ja  auch 
>  sagen  können,  die  Waaseratoffjonen  ihre  positiven 
Ladungen  an  das  Platin  abgeben.    Ich  füge 
nunmehr  eine  Eisenlösung  hinzu  und  Sie  beob- 
achten, dafs  dadurch  die  Wasserstoffentwicklung 
an  der  Spitze  nicht  im  mindesten  beeinträchtigt 
!  wird,  eben  aus  dem  Grunde,  weil  die  Wasserstoff- 
!  jonen  ihre  Ladungen  leichter  hingeben,  wie  die 
|  Eisenjonen  die  ihrigen.     Füge  ich  nun  weiter 
I  etwas  von  einer  Kupferlösung  hinzu,  so  sehen 
Sie,   dafs  plötzlich  die  Wasserstoffentwicklung 
aufhört.    Denn  jetzt  kann  sich  der  elektrische 
Strom  die  Sache  noch  bequemer  machen,  indem 
er  die  Jonenladung  von  den  Knpferjonen  ab- 
scheidet, die  sie  noch  leichter  hergeben  wie  die 
Wasserstoffjonen  die   ihrigen.     Ganz  dasselbe 
finden   Sie,  wenn   Sie  diese   beiden  Reagenz- 
gläschon,  die  ich  Ihnen  herumgebe,  beobachten, 
in  deren  beide  ich  zunächst  Schwefelsäure  giefse 
und  je  ein  Stück  Eisenblech  hiueinstelle.  In 
I  beiden  tritt  zunächstWasserstoffentwicklung  ein, 
:  da  ja  die  Eisenjonen  die  Wasserstoffjonen  ver- 
drängen.   Füge  ich   nun  der  einen  Flüssigkeit 
j  etwas  Kupfervitriollösung  hinzu,  so   hört  hier 
[  die  Wasserstoffentwicklung  sofort  auf,  eben  weil 
das  Eisen  jetzt  die  Jonenladungen  dorther  nimmt, 
wo  es  sie  mit  der  leichtesten  Mühe  erlangen  kann, 
d.  h.  lieber  von  den  Kupfer-  uIb  von  den  Wasser- 
stoff-Jonen.    Ich  möchte  endlich    noch  einen 
j  Heweis  für  die  Behauptung  liefern,   dafs  das, 
was  wir  im  gewöhnlichen  Leben  Rosten  oder, 
etwas    chemischer   ausgedruckt,   Oxydation  de» 
Eisens  nennen,  in  der  That,  wie  ich  es  behauptet 
habe,  in  einer  Zuführung  von  positiver  Elektricität 
besteht.    Wir  wissen  nämlich,  dafs  das  Eisen 
noch  einer  höheren  Oxydation  fähig  ist,  als  der- 
jenigen, die  uns  z.  H.  durch  den  vor  unseren 
Augen   mehrfach   entstandenen   Eisenvitriol  re- 
präsentirt  wird,  den  wir  ja  chemisch  zu  den 
Eiscnoxydul-Verbindungen  zählen.   Es  giebt  auch 
Eisenoxyd- Verbindungen  und  diese  müfsten  daher 
das  Eisen  in  noch  stärker  positivem  Zustand  ent- 
halten, wie  die  Oxydnlverbindungen.    Fülle  ich 
in  den  einen  Schenkel  dieses  galvanischen  Elements 
eine  Eisenoxydullösung,  in  den  andern  eine  Oxyd- 
lösung, tauche  in  jeden  derselben  eine  Flatin- 
Elektrode  und  verbinde  diese  mittels  des  Galvano- 
meters untereinander,  so  besteht  nunmehr  offenbar 
die  Möglichkeit,  dafs  der  Elektricitäts-rcberschufs 
durch   die   metallische  Leituug   von   der  einen 
Seite  zur  andern  sich  ausgleicht.    In  der  That 
bemerken  wir  an   dem  Ausschlag   einen  deut- 
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liehen  Strom,  welcher  uns  das  Ueberfliefsen 
positiver  Elektricität  von  der  Oxydlösung  in  die 
Oxydullösung  anzeigt.  Dafs  dieser  Strom  in  der 
That  nun  in  der  Oxydullösung,  in  welche  er  positive 
Ladungen  hineinführt,  eine  Oxydation  bewirkt,  kann 
ich  Ihnen  dadurch  deutlich  machen,  dafs  ich  dieser 
Oxydulseite  ein  empfindliches  Reagens  anf  die  Oxyd- 
vorbindung, nämlich  Khodankaliumlösung  hinzu- 
füge. Gleichzeitig  will  ich,  um  die  Wirkung  zu  be- 
schleunigen, durch  einen  Accumulator  den  Strom 
in  demselben  Sinne,  wie  er  auch  ohne  den 
Accumulator  fliefst,  noch  verstärken.  Sie  be- 
merken nun,  dafs  an  dem  Elektrodenplatindraht 
die  blutrothe  Färbung  der  Eisenoxydsalze  sich 
fortwährend  zunehmend  einstellt,  die  in  der  übrigen 
Flüssigkeit  kaum  bemerkbar  ist.  Dies  zeigt  uns 
also,  dafs  die  Oxydation  in  der  That  davon  her- 


rührt, dafs  wir  den  Eisenjonen  der  Oxydullösung 
positive  Elektricitätsladungen  zuführen. 

M.  H. !  Wie  Sie  sehen,  habe  ich  leider  nur 
sehr  wenig  bieten  können,  wovon  ich  hoffen  darf, 
dafs  es  irgendwelche  praktische  Bedeutung  haben 
könnte.  Ich  würde  mich  jedoch  freuen,  wenn 
es  mir  gelungen  sein  sollte,  Ihnen  eino  Reihe  von 
Beobachtungen  unter  einem  einheitlichen  Gesichts- 
punkte zusammenzufassen,  der  vielleicht  imstande 
ist,  Ihren  Blicken  in  dieser  Richtung  mehr  zu 
zeigen,  als  es  mir  ohne  Besitz  Ihrer  technischen 
Erfahrung  möglich  ist.  Und  vielleicht  werden  Sie 
dann  noch  ein  oder  das  andere  unter  diese 
Erfahrungen  einordnen  können.  Das  Erfreulichste 
würde  es  sein,  wenn  Sie  auf  diesem  Wege  auch 
noch  in  praktischer  Hinsicht  die  theoretischen  Er- 
kenntnisse zu  verwerthen  vermöchten. 


Die  neueren  Betriebsmittel  der  amerikanischen  Eisenbahnen. 


Von  6.  Lentz. 

(Schlufs  von  Seite  67!).) 


Bezüglich  der  Güterwagen  ist  hier  an  erster 
Stelle  die  Pressed  Steel  Car  Company  zu  nennen, 
die  sich  in  der  Herstellung  ihrer  wahren  Un- 
gethüme  von  Wagen  in  kurzer  Zeit  einen  Welt- 


Figur  7.    Typen  der  normalen  Wendeuehemel 
aus  geprefstem  Stahl. 


ruf  erworben  hat.  Die  Meinungen  sind  auch  ; 
hier  noch  sehr  getheilt,  aber  ich  glaube,  wenn 
man  alle  Punkte  in  Betracht  zieht,  so  über- 
wiegen die  Vortheile  ganz  bedeutend  die  Nach- 
theile. Erstere  ergeben  sich:  L.  aus  der  Ver- 
minderung der  Zahl  der  Wagen,  2.  ans  der 
Verminderung  des  Transportes  von  leeren  Wagen, 
3.  durch  verringertes  Rangiren,  4.  durch  ver- 
ringerte Länge  der  Züge,  5.  durch  geringere 


Kosten  für  die  Wagen-Kilometer  und  Beauf- 
sichtigung, Ii.  durch  Verringerung  der  jährlichen 
Reparaturkosten  im  Gegensatz  zu  den  hölzernen 
Wagen.  Aus  nachstehender  Tabelle  geht  deutlich 


Figur  H.    Drehgestell  aus  geprefstem  Stahl 


hervor,  dafs  der  Transporte- Verlust  in  hölzernen 
Wagen  bedeutend  gröfser  ist,  als  in  denen,  die 
aus  geprefstem  Stahl  angefertigt  werden. 


Material 

1.«  Ir- 

Kewirht 

G«  wicht 
d.  W*gcns 

Natilut 

N 

k« 

•!• 

Holz  

üeprefster  Stahl  .... 

Erzwag.  a.  geprefst  Stahl 

'21  MO 
36  300 
45400 
49  900 
46  400 

13600 
12900 
154O0 
16100 
18  700 

66,67 
73,75 
74,60 
75,60 
78,60 

Bei  den  vorzüglichen  Ein-  und  Auslade- 
Vorrichtungen  in  den  hiesigen  Häfen  und  Htitten- 
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werken,  die  an  anderer  Stelle  ausführlich  be- 
schrieben Bind,  spielt  dieser  Factor  eine  nicht 
unwesentliche  Rolle.  Im  hiesigen  (Clevelander) 
Hafen  werden  Wagen  von  50  t  Ladegewicht 
spielend  in  die  Seedampfer  verladen,  and  es  liegt 
klar  auf  der  Hand,  dafs  die  Unkosten,  50  Wagen 
zu  je  50  t  umzuladen,  nicht  gröTsor  sind,  als 
die  50  zn  25  oder  30  zn  entladen;  zieht  man 
aber  das  bedeutend  gröTsere  und  umgeladene 
Qaantnm  von  I  in  Betracht,  so  findet  das  oben 
Gesagte  volle  Bestätigung.  Von  zuverlässiger 
Seite  ist  mir  mitgetheilt  worden,  dafs  der  Netto- 
gewinn eines  Stahlwagens  163  0  beträgt,  dem 
69  §  eines  hölzernen  Wagens  gegenüber  stehen. 

Die  erhaltenen  Photographien  verdanke  ich 
der  Liebenswürdigkeit  des  Superintendenten  der 
Lake  Shore  and  Michigan  Southern  Railroad  und 
spreche  dem  Herrn  an  dieser  Stelle  nochmals 
meinen    verbindlichsten    Pank    aus.     Aus  den 


Figur  9.    Diamond  -  Type  eines  Drehgestell» 
aus  geprefstem  Stahl. 


Figuren  7  bis  1 7  sind  einzelne  Theile  der  Wagen 
sowie  verschiedene  Arten  derselben  zu  erkennen. 

Wenn  es  mir  nun  gestattet  ist,  meine  persön- 
liche Ansicht  über  den  Nutzen  und  die  Brauch- 
barkeit dieser  Wagen  auszusprechen,  so  kann 
ich  nur  sagen,  dafs  sich  dieselben  auf  den  Hütten- 
werken ,  die  ich  Gelegenheit  hatte  zu  sehen, 
ganz  vorzüglich  bewährt  haben.  Die  Lorain 
Steel  Company  hat  z.  B.  zum  Transport  ihres 
Kalksteins  50  Wagen  für  eigene  Rechnung  in 
Auftrag  gegeben.  Ich  habe  mich  mehrere  Male 
davon  überzeugt,  dafs  das  Einsetzen  der  beladenen 
Wagen,  das  Ausladen  derselben  und  das  Zurück- 
bringen nicht  ganz  30  Minuten  in  Anspruch 
genommen  hat  und  das  Entladen  von  zwei  Mann 
bewältigt  wurde.  Ich  spreche  selbstverständlich 
von  solchen  Fahrzeugen,  die  durch  die  am  Boden 
angebrachten  Oefthungen  entleert  werden.  Noch 
ein  anderer  Grund  dürfte  für  die  grofsen  Wagen 
sprechen  und  das  ist  die  Inauftraggabe  von 
Fahrzeugen  durch  die  verschiedenen  Eisenbahn- 
Gesellschaften  an  die  Pressed  Steel  Car  Company. 
Es  bestellten  die: 


im  Jahre  1899 
Wag« 

Baltimore  und  Ohio  Railroad   1000 

Lake  Shore  n.  Michigan  Southern  Railroad  500 

Pennsylvania  Company   500 

Pittsburg  Bessemer  n.  Lake  Erie  Railroad  700 

Baltimore  u.  Ohio  Southwestern  ....  550 

Union  Pacific  Co   1000 

Pennsylvania    „    1000 

Baltimore  u.  Ohio  Railroad   1000 

.     .         .    2000 

Lehigh  Valley  Railroad                       .  1000 

Baltimore  u.  Ohio  Railroad   2000 

Erie  Railroad   1000 

Chicago  u.  Alton.  Railroad   800 

in  Juhre  1900 

Pirtsbnrg  Bessemer  u.  Lake  Erie  R.  R  400 

.     ,       •      •  400 

FennBvlvania  Railroad   1500 

Pittsburg  u.  Lake  Erie  R.  R   600 

Philadelphia  u.  Rcading  RR   1000 


In  den  Jahren  1897  bis  1900  sind  insgesammt 
von  den  verschiedenen  Eisenbahn  -Gesellschaften 


Figur  10.    Drehgestell  ans  geprefstem  Stahl. 


26  412  neue  Wagen  in  Auftrag  gegeben  worden 
und  zwar  Bämmtlich  der  Pressed  Steel  Car 
Company. 

Hier  dürfte  die  Abbildung  und  Heschreibung 
des  von  Schoen  gegründeten,  gebauten  und 
geleiteten  Werkes  der  Pressed  Steel  Car  Com- 
pany zu  Pittsburg  Pa.  am  Platze  sein,  da  nach 
einem  1897  erschienenen  Bericht  das  Anwachsen 
dieses  Werkes  und  die  im  Wagenbau  geleistete 
Arbeit  in  wenigen  Jahren  sehr  bedeutend  ge- 
worden sind. 

Die  Fabrik  ist  am  Ohio-Flufs  gelegen,  in 
der  Stadt  Alleghany  Pa.,  etwa  20  Minuten  Wagen- 
fahrt von  der  Mitte  Pittsburgs  entfernt.  Das 
Werk  bedeckt  etwa  10  ha,  beschäftigt  1500 
Mann  und  kann  täglich  15  stählerne  Wagen 
fertigstellen  aufser  einer  grofsen  Quantität  ge- 
prefster  Stahltheile  für  hölzerne  Wagen.  Gegen- 
wärtig wird  das  Werk  so  vergröfsert,  dafs  es 
täglich  50  Wagen  fertigstellen  kann.  In  der 
jetzigen  Ausdehnung  verbraucht  es  täglich  etwa 
300  tons  Stahlbleche.  Die  tägliche  Leistungs- 
fähigkeit an  geprefsten  Drehschemeln  ist  über 
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500  Stück.  Die  Abtheilung  für  Drehgestelle 
hat  eine  tagliche  Leistungsfähigkeit  von  200  Stück, 
und  werden  diese  in  zwei  Normal-Typen  her- 
gestellt für  27,  36  and  45  tons-Wagen.  Die 
Unzahl  grofser  und  kleiner 
Theile,  welche  im  Werk  an- 
gefertigt worden,  machen  ein 
grofses  Inspections-Burean  mit 
2  bis  3  Inspcctoren  für  jedes 
Departement  und  seine  Ab- 
theilungen erforderlich,  wie  den 
Prefsbau,  die  Loch-Abtheilung, 
die  Schlosser-  und  Niet -Ab- 
theilung u.  s.  w.  Infolge  der 
grofsen  Verschiedenheit  des 
Fabrikats  kann  man  als  Ar- 
beiter auch  nicht  beliebige 
Leute  von  der  Strafse  nehmen, 
Hondern  inufs  die  Arbeiter  voll- 
standig  anlernen. 

Das  Werk  als  Ganzes  zerfällt  in  zwei  grofse 
Abtheilungen,  die  Fabrication  der  stählernen 
Wagen  und  die  Fabrication  der  Beschlagtheile 
für  die  stählernen  und  hölzernen  Wagen.  Diese 
beiden  Abtheilungen  sind  wiedor 
get  heilt  in  eine  Scheeren-  und 
eine  Prefs-Abtheiluug,  mehrere 
Durchstofs- Abtheilungen,  wo 
verschiedene  Arbeiten  gemacht 
werden,  verschiedene  Niet-  und 
Schlosser  -  Abtheilungen  und 
«chliefslich  die  Anstreicher- 
Werkstatt.  Daran  anschliefsend 
ist  ein  grofser  Schuppen  für 
Schablonen  und  Modelle  erbaut, 
in  welchem  die  Schablonen  zum 
Auslochen  der  verschiedenen 
Formen  sowie  Modelle  für  die 
1'rcfBBtempel  angefertigt  werden. 


von  10  tons  Tragkraft  an  4  m  Ausleger.  Im 
Scheerenraum  sind  eine  grofse  Anzahl  Blech- 
scheeren  bis  zu  einer,  die  mit  einem  Hub  ein 
25  mm  -  Blech   von   2  Vi  m   Breite  schneidet. 


Figur  LI.    l'nterer  Rahmen  aus  geprefstcm  Stahl. 


Die  zu  pressenden  Mleche  werden  vorher  ganz 
genau  auf  Fac,on  geschnitten,  so  dafB  nach  dem 
Pressen  keine  Nacharbeit  erforderlich  ist.  Von 
hier  kommen  die  Bleche  in  die  Frefs-Abthcilung. 


Figur  12. 
Leergewicht  1200(1  kg, 


Normaler  Stahl  ■  Plattform*  agen. 
Ladegewicht  45400  kg.    Nutzlast  79.11 


mannigfachen 
Ferner  sind 

aufzuführen  die  mechanische  Werkstätt  e,  Schmiede 
und  Schreinerwerkstätte. 

Zweifelsohne  besitzt  dieses 
Werk  die  gröfste  hydraulische 
Anlage  in  den  Vereinigten 
Staaten.  Hydraulischer  Druck 
treibt  alle  Pressen  und  Niet- 
maschinen. Es  sind  zwei  hydrau- 
lische Central -Stationen  vor- 
handen mit  zwölf  stationären 
Kesseln,  mit  Dampfmaschinen, 
Dampfpnmpen  und  Dynamos. 
Die  Dampfmaschinen  treiben 
die  Werkzeugmaschinen  und 
Lochwerke,  die  Danipfpainpen 
erzeugen  die  hydraulische  Kraft,  und  die  Dynamos 
von  200  Kilowatt  liefern  den  Strom  für  die 
10  Laufkrahne  von  5  tons  Tragfähigkeit  bei 
18  m  Spannweite  und  deu  Strom  für  die  Be- 
leuchtung des  Werkes.  Die  Fabrik  hat  ferner 
«ine  Rangirlocomotive  und  einen  Locomotivkrahn 


Hier  ist  eine  grofse  Anzahl  verschiedenartiger 
Pressen  in  Thätigkeit,  darnnter  zwei  Pressen, 
deren  jede  einen  Druck  von  750  tons  aasübt, 
dann  folgen  Pressen  von  400  bis  600  tons  bis 


Figur  IS.  Offener  Güterwagen  der  Pennsylvania-Bahn  ans  tfeprefstem  Stahl. 


zu  ganz  kleinen,  die  nur  mit  50  bis  60  tons 
Druck  arbeiten.  Hier  befindet  sieh  auch  eine 
grofse  Anzahl  Fallhämmer,  die  für  gewisse 
Arbeiten  geeigneter  sind  als  Pressen.  Zu  den 
Pressen  und  Fallhämmern  gehören  stets  passende 
Glühöfen.      Bei    den    kleineren    Pressen  nnd 
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H&mmern  werden  die  warmen  Bleche  mit  Hand- 
zangen regiert,  dabei  kommt  es  sehr  auf  richtige 
Temperatur  und  Qualität  der  zu  pressenden 
Bleche  an,  auf  die  richtige  Luft  zwischen  den 


Figur  14.    Kohlenwagen  uns  geprelltem  Stahl. 
Leergewicht  14  000  kg.    Ladegewicht  40800  kg.    Nutzlast  74,8"., 


Figur  15.    Kokswagen.    Ladegewicht  80  800  kg. 


4  10    L.Bun;  1 
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Figur  10, 


Krzwagen  der  Lake  Shore  and  Ishpeiuing  Huhn 
Ladegewicht  45  400  kg. 


Prefsformen  und  andere  Sachen,  um  ein  gutes 
Stack  zn  liefern.  Wird  unter  einer  der  grofsen 
Freesen  ein  Drehgestell-Wendeschemel  geprefst, 
so  ist  es  nicht  so  leicht,  das  rothwarm  aus  dem 
Ofen  kommende,  zugeschnittene  Blech  von  300 


bnr  350  kg  Gewicht  richtig  zu  hantiren.  Ver- 
schiedenartige Auslegerkrahne  und  sonstige  Vor- 
richtungen werden  hierbei  benutzt.  Bei  langen 
Stücken  mufs  die  nothwendige  Luft  zwischen  den 
Prefstheilen  für  das  Schrumpfen 
vorsichtig  bemessen  werden. 

In  dem  hier  beschriebenen 
Gebäude  ist  auch  eine  der 
grofsen  Lochwerks -Abtheilun- 
gen. Dieses  Gebäude  ist  170  m 
lang  und  36  m  breit,  es  enthält 
zwei  Längslaufschienen ,  aaf 
deren  jeder  zwei  Velociped- 
Krahne  laufen,  welche  die  Ar- 
beitsstücke von  den  Scheeren 
zu  den  Pressen  und  von  dort 
zu  den  Lochwerken  bringen. 
In  der  Lochwerks  -  Abtheilung 
sind  alle  möglichen  Einrich- 
tungen zum  Lochen  angebracht, 
z.  B.  grofso  Pressen  mit  Schee- 
ren und  Lochstempeln  ver- 
sehen, um  grofse  Bleche  mit 
einem  Hub  fertigzustellen,  oft 
mit  mehr  als  25  Löchern.  Grofse 
Löcher  werden  auf  diese  Weise 
in  den  wunderlichsten  Formen 
hergestellt. 

Auf"  einer  Seite  dieses  so- 
eben besprochenen  Gebäudes 
ist  parallel  dazn  ein  stählerner 
Bau,  nicht  ganz  so  lang,  ent- 
lang einer  Strafst'  laufend,  und 
auf  der  anderen  Seite  sind, 
rechtwinklig  dazu  stehend, 
zwei  Gebäude  von  1K0  ni 
Länge,  davon  das  eine  21  m 
breit,  enthaltend  zwei  Lauf- 
krahne, das  andere  36  m  breit, 
enthaltend  vier  Laufkrahne. 
Alle  Krahne  sind  elektrisch 
angetrieben.  Das  schmalere  Ge- 
bäude enthält  die  Schlosserei 
und  Nieterei  für  die  Dreh- 
gestelle und  Specialitäten,  das 
breitere  Gebäude  die  Wagen- 
Montage,  welche  in  Figur  18 
im  Querschnitt  gezeigt  ist.* 

In  der  Nieterei  sieht  man 
transportable  Nieter  mit  bis  zu 
2,5  m  Maulweite  und  verschie- 
denartige   Typen  hängender 
Nietmaschinen.  In  der  Wagen- 
Montage   stehen   die  Wagen- 
reihen   der    Länge    nach  im 
Schuppen.    Jede  Reihe  ist  in  einem  gewissen 
Stadium  der  Montage.    Wenn  der  Wagenkasten 
fertig  ist,    wird  er  von   den   Krahnen  hoch- 

'  Wir  Inhalten  uns  vor,  in  einer  der  nächsten  Nrn. 
auf  diesen  Gegenstand  zurückzukommen.     DU  Red. 
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genommen  und  auf  die  Drehgestelle  gesetzt,  die  >  theilen.  Diese  Nenanlage  soll  zwei  Hillionen 
auf  die  Geleise  neben  den  Wagenkasten  gerollt  Mark  kosten  und  etwa  1600  geschulte  Arbeiter 
sind.  Die  Seitenwände  und  andere  Theile  der  beschäftigen.  Mit  dieser  fertigen  Anlage  zu 
Wagen  werden  zusammengestellt  und  genietet,  Joilct  wird  die  Leistungsfähigkeit  der  verschie- 
bevor  sie  in  die  Montage  gesandt  werden.  Von  denen  Werke  der  Gesellschaft  über  1 00  geprefster 
hier  werden  die  Wagen  in  die  Lackir-  und  Probir-  |  Stahlwagen  täglich  betragen. 
Schuppen  gefahren,  welche  etwa 
1 20  X  60  m  haben.  Die  Fa- 
bricate  der  Gesellschaft  sind 
fast  durchgängig  eigene  Con- 
structionen,  in  welchen  jede 
Handnietung  vermieden  ist. 

Die  Entwicklung  dieses  Eta- 
blissements Schoen  ist  grofs- 
artig,  wenn  man  bedenkt,  dafs 
die  verschiedenen  Fabricate 
eigene  Constrnctionen  der  Ge- 
sellschaft sind.  Diese  Fabri- 
cation  ist  eine  vollständig  neue 

Industrie,   welche  ein  weites 
Feld  für  die  Grundlage  aller    Figur  17.  Kohlen- und  Krzwagemler  Lake  Shoro  and  Michigan  Southern  Bahn. 

möglichen    neuen    Industrien  l^degcwicht  45  400  kg. 

bilden  wird,  lieber  die  weitere 

Entwicklung  dieses  Werks  theilt  ein  Bericht  von  Von  besonderem  Interesse  und  Wichtigkeit 

1899  mit,  dafs  nach  den  glänzenden  Resultaten  ist  das  rapide  Wachsen  der  Gesellschaft;  sie 

der  Pressed  Steel  Car   Company   dieselbe  bei  hat  innerhalb  zweier  Jahre  in  Pittsburg  allein 

Joilet  Jll.  grofse  Ländereien  angekauft  hatte,  um  ihre  Arbeiterzahl  um  4000  Mann  vergroTsert. 

dort  neue  Werkstätten  zu  bauen  und  ihre  Lei-  Die  neue  Anlage  zu  Mc.  Hees  Rocks  bei  Pitts- 

stnngsfähigkeit  wesentlich  zu  vergröfsern,  worauf-  burgh,  welche  die  Leistungsfähigkeit  der  Pitts- 


Figur  18.    Inneres  der  Wagenmontage. 


hin  sich  eine  Gesollschaft  in  Chicago  bildete,  die 
bei  Chicago  ein  gleiches  Werk  errichten  wollte. 
Wenn  diosc  Vergröfserung  in  Joilet  fertiggestellt 
sein  wird,  so  soll  sie  eine  tägliche  Leistungs-  \ 
fähigkeit  von  30  Wagen  haben  nebst  entsprechend 
vergrößerter  Leistungsfähigkeit  in  Drehgestellen, 
Wendescheraeln   und  anderen  geprefsten  Stahl-  ! 


hurger  Anlage  verdoppelt,  kostete  allein  über 
4  Millionen  Mark.  Diese  Anlage  ist  seit  Juli 
1899  im  Betrieb  und  stellt  täglich  40  geprefste 
Stahlwagen  nebst  einer  grofsen  Anzahl  VVende- 
schemel  und  Drehgestelle  fertig.  Die  Werke 
zu  Joilet  sollen  gröfstentheils  den  westlichen 
Bedarf  befriedigen,  der  aber  so  gestiegen  ist, 
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dafs  die  Gesellschaft  grofse  Schwierigkeit  darin 
tindet.  Seit  der  erste  geprefste  Stahlwagcn 
gebaut  wurde,  sind  jetzt  Anfang  1899  schon 
15  000  Stück  abgeliefert  worden. 

Figur  19  zeigt  das  Innere  eines  Kohlen- 
wagens mit  doppelter  Entladevorrichtung.  Figur  20 
stellt  die  Construction  des  normalen  Stahldreh- 
schemels der  Pennsylvania- Bahn  dar,  wie  er 
von  der  Schoen-Gesellschaft  geprcfst  wird.  Diese 
Schemel  werden  für  Wa<ren  von  .'{(>  und  45  tons 
Tragfähigkeit  hergestellt,  die  sich  nur  durch  die 
Starke  der  Achsen  unterscheiden. 

Figur  21  zeigt  die  Construction  und  änfsere 
Ansicht  des  Rahmens  des  geprefsten  Drehgestells 
von  Schoen.  Ks  war  das  Bestreben  des  Con- 
structeurs,    die    Herstellung    des  Drehgestells 


Figur  19.    tielhstentladcndcr  ans  Stahl  gejirefstcT  Kohlenwagen 


wohlfeil  und  die  Unterhaltungskosten  desselben 
möglichst  gering  zn  machen,  wodurch  folgende 
Vortheile  erreicht  wurden:  1.  Erhöhung  der 
Wagen-Kilometer-Zahl,  2.  Krsparnifs  an  todtem 
Gewicht,  3-  Verringerung  der  Flantsch-Abnutzung 
der  Räder  und  Abnutzung  der  Schienen,  weil 
das  Drehgestell  genau  im  rechten  Winkel  gehalten 
werden  konnte,  was  bei  festen  Achsen  viel 
schwieriger  ist ,  4.  leichte  Ausführbarkeit  der 
Reparaturen  in  einer  Eisenbahn-Reparaturwerk- 
xtätte,  und  damit  Verminderung  der  Gesammt- 
Reparatnrkosten  auf  ein  Minimum,  5.  Vermeidung 
von  heifsen  Achslagern,  die  bei  Wagen  mit  festen 
aus  dem  Winkel  gerathenen  Achsen  vor- 
kommen. Das  Herstellungsraaterial  ist  weiches 
Klufseisen  bestimmter  Qualität,  wie  es  Schoens 
Kabrication  am  besten  geeignet  gefunden  hat. 

Figur  22  zeigt  die  Construction  der  stählernen 
Plattforrawagen  von  45  tons  Tragkraft  der  New 
York  Central  and  Hudson  River  Eisenbahn,  gebaut 

XIV,, 


von  der  Pressed  Steel  Car  Company.  Diese  Bahn 
hatte  Plattformwagen  von  45  tons  Tragkraft 
für  den  Transport  von  Schmalspnrlocomotiven 
und  schweren  Maschinentheilen,  die  sich  nicht 
gut  in  offenen  Güterwagen  transportiren  liefsen, 
geeignet  gefunden  und,  nachdem  sie  vor  zwei 
Jahren  zehn  solcher  Stahlwagen  bauen  liefs, 
zehn  weitere  bestellt.  Die  Plattform  war  mit 
57  mm  Eichenbohlen  eingedeckt,  und  waren  die 
Hauptmafse  folgende:  Ganze  Länge  10820  mm, 
ganze  Breite  3050  mm,  Höhe  von  Schienen  bis 
Oberkante  Plattform  1 1 20  mm,  von  Mitte  zu 
Mitte  Drehgestell  7310  mm,  Radstand  eines 
Drehgestells  1680  mm,  von  Mitte  zu  Mitte 
Achsschenkel  1930  mm.  Die  Wagen  hatten 
Drehgestelle  von  geprefstem  Stahl  nach  Fox' 
System  mit  Rädern  von  840  mm 
Durchmesser,  von  295  kg  Ge- 
wicht mit  Achsen  von  Martin- 
stnhl  mit  polirten  Achsschen- 
keln von  127  mm  Durchmesser 
und  230  mm  Länge.  Die  Wagen 
wiegen  1 2  430  kg  leer. 

Die  Beschaffungskosten  von 
45  tons  Stahlwagcn  und  27  tons 
hölzernen  Wagen  sind  fast 
genau  gleich  f.  d.  Tonne  Trag- 
kraft, so  dafs  man,  um  eine 
gewisse  Tonncnzahl  fortzu- 
schaffen, für  dasselbe  Geld  ge- 
preiste stählerne  Wagen  kaufen 
kann  wie  hölzerne  Wagen  von 
geringerer  Tragkraft.  Aber  es 
kann  leicht  der  Fall  sein,  dafs 
zum  Transport  derselben  Ton- 
uenzahl  mehr  hölzerne  Wagen 
nöthig  sind,  da  der  Reparatur- 
stand derselben  gröfser  ist  als 
bei  Stahlwagen.  Die  Unter- 
haltungskosten eines  stählernen 
Wagens  könnten  in  zwei  Jahren  genauer  fest- 
gestellt werden  als  heute,  aber  um  die  Lebens- 
dauer eines  solchen  festzustellen,  wird  eine  viel 
längere  Erfahrung  nöthig  sein. 

Von  viel  gröfserer  Wichtigkeit  als  die  Ver- 
zinsung, Unterhaltungskosten  und  Lebensdauer 
der  Wagen  sind  die  Ausgaben  und  Einnahmen 
für  die  Zugförderung.  Die  Zugkiloraeter- Ein- 
nahmen der  Pittsburg,  Bessemer  &  Lake  Eric 
Bahn  mit  ihren  45  tons  -  Stahlwagen  ist  sehr 
erheblich  und  es  ist  leicht  einzusehen,  dafs  die 
Xettoeinnahme  f.  d.  Zugkilometer  die  Frage  der 
Verzinsung  und  Unterhaltungskosten  ganz  neben- 
sächlich machen  würde.  Natürlich  ist  dieses  im 
hohen  Grade  eine  Specialfrage  bezüglich  der 
Ausnützung  der  Wagen  von  hoher  Tragfähigkeit, 
die  von  der  Art  der  zu  transportirenden  Güter 
abhängt.  Eine  der  wichtigsten  Fragen  der  Gegen- 
wart bezüglich  Eisenbahn-Güterverkehr  ist,  den 
Einflufs.  welchen   stählerne  Wagen   von  grofser 
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Tragkraft  auf  die  Hinnahmen  der  Bahn  halten, 
festzustellen.  Neuere  Herstellungen  auf  Wagen 
von  45  tons  Tragkraft  oder  mehr  zeigen  das 
Streben  in  dieser  Kiehtnng  und  es  ist  von  Interesse, 
die  folgenden  Wagenanzahlen  aufzuführen: 

20U  Kohlen-  und  Erzwagen  von  5U  tons 
Tragkraft  für  die  Pennsylvania  Bahn, 

•15(1  Kohlen-  und  Erzwagen  von  45  tons  für 
die  Pittsburg  &  Western  Bahn, 

100  Kohlen-  und  Erzwagen  von  45  tons 
für  die  Pittsburg  ci  Lake  Erie  Bahn  und 

40  Erzwagen  von  45  tons  für  die  Lake 
Superior  et  Ishpeming  Bahn. 

Alle  diese  Wagen  sind  selbstentleerend  und 
werden  nach  den  Planen  des  Hrn.  Charles  T. 
Schoen  gebaut.  Die  Wagen  der  Pennsylvania 
und  Pittsburg  »Sc  Western  Bahn  werden  zum 
Kohlentransport  von  Pittsburg  zu  den  Seen  benutzt 
und  bringen  Erze  zurück.     Diese  Bestellungen. 


ThtiUtise  Kndansieht  <Ws  Drehgestells. 


ans  ihrer  Benutzung  resultiren.  Der  directe 
Gewinn  dnreh  die  Verringerung  der  todten  Last 
sowie  die  Ersparnisse  in  Unterhaltungskosten 
allein  sind  außerordentlich  grofs. 

Der  leitende  Gedanke  des  Constructeurs  und 
der  Fabrieanten  der  Wagen  war:  Ist  es  mög- 
lich, einen  Stahlwagen  so  billig  per  Tonne  Trag- 


Dreh bestell  -  Wemleselieinel. 


Figur  20. 


welche  nur  nach  sehr  vorsichtigen  Erkundigungen  kraft   herzustellen  wie  einen   gut  construirten 

und  Untersuchungen  über  die  Vorzüge  der  stählernen  modernen  hölzernen  Wagen?    Dieses  ist  erreicht 

Wagen  von   den  Üahnbeainten  ertheilt  werden,  worden  durch  einen  grofseu  Kostenaufwand  in 

die  als  üul'serst  conservativ  bekannt  sind,  be-  Fabrikeinrichtungen  und  eine  sehr  ökonomische 

stimmen   in  praktischer  Weise  die  Zukunft  der  Construction  des  Wagens  in  Bezug  auf  Eigen- 

Stahlwagen.     Hr.  Schoen  sagt:    Die  Nachfrage  gewicht  und  Arbeitslöhne.     Die  Wichtigkeit  in 

nach   stühlernen   geprefsten  Wagen   ist  so  all-  Ersparnifs  an  todtem  Gewicht   der  Wagen  ist 

gemein  geworden,  dafs  wir  überzeugt  sind,  dal's  eine  Sache,  die  oft  discutirt  wurde.    Wie  nun 

die  Transportbeainten  der  Bahnen  sich  von  den  der  Betrag  dieser  Ersparnifs  in  baarem  Uelde 

grofsen   Ersparnissen   überzeugt   haben,   welche  klargelegt   werden  sollte,  war  sehr  schwierig. 
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Nachstehend  geben  wir  eine  Kostenberechnung, 
von  der  wir  glauben,  dafs  sie  annähernd  genau 
ist,  and  haben  mit  ihr  eine  Berechnung  combinirt, 
welche  die  Kosten  und  Unterhaltung  eines  mo- 
dernen Stahlwagens  der  Schoen  Company,  ver- 
glichen mit  einem  Holzwagen,  darstellt.  Zur 
besseren  Klarheit  haben  wir  die  Kostenberech- 
nung in  zwei  Theile  getheilt: 

1.  Ersparnifs  in  Beschaffungskosten  und 
Unterhaltung. 

2.  Gewinn  aus  dem  geringeren  todten  Gewicht. 


als  Betrug  f.  d.  Jahr  während  der  Lebensdauer  des 
stählernen  Wagens,  oder  8,J»2  Jt  jährliche  Kosten 
f.  d.  ton  Tragkraft. 

Differenz  in  den  Kosten  f.  d.  Jahr  und  die  Tonne 
Tragkraft  zu  Gunsten  des  .Stahlwagens  7,64 
welches  gleich  ist  46.1  %  der  Kosten  des  Holz- 
wagens. 

Wenn  diese  7,64  *M  uinltiplicirt  werden  mit 
45  tons,  der  Tragkraft  des  .Stahlwagens,  so  folgt 
daraus  eine  jährliche  Ersparnifs  für  den  Stahl- 
wagen von  343,80        zu  343,80  Jt  f.  d.  Stahl- 


=  : 


y. 


1.  Aufstellung. 
Ersparnifs  an  Beschaffungskosten  und 
1*  u  t  e  r  h  a  1 1  u  n  g. 

Der  Vergleich  der  Kosten  zwischen  27  tons 
hölzernen  Wagen  und  45  tons  modernen  stählernen 
Wagen  schliefst  die  Verzinsung  und  Unterhaltungs- 
kosten für  die  Lebensdauer  der  Wagen  ein.  Die 
Keparaturkosten  des  hölzernen  Wagens  sind  im 
durchschnitt,  wenn  der  Dollar  zu  4,2<>  J(  ge- 
rechnet wird,  168  %4l  f.  d.  Jahr  seiner  Lebens- 
dauer, die  etwa  15  Jahre  beträgt,  und  vom 
stählernen  Wagen  84  M  wahrend  seiner  dreißig- 
jährigen Lebensdauer. 

Hölzerner  Wagen  von  27  tons  Tragkraft. 

Anschaffungskosten   2  205,—  ,^ 

Zinsen  für  15  Jahre  zu  6  »/o   1  (184,50  . 

Reparaturkosten  168  Jt  f.  d.  Jahr  (15  Jahre)    2  520,—  „ 

Kosten  für  16  Jahre   .    6  70»,50,* 

Oiesen  Betrug  verdoppelt  giebt  einen  Holz- 

wagen  für  30  Jahre  13  41'!.—  . 

Dieses  ergieht   117,30  . 

f.  d.  Jahr  während  der  Lebensdauer  des  hölzernen 
Wagens,  oder  16,56  Jt  Kosten  f.  d.  Jahr  und  f.  d.  ton 
Tragkraft. 

Moderner  stählerner  Wagen  von  45  ton* 
Tragkraft. 

Ansi-haffnngskosten  3  402,—  M 

Zinsen  für  30  Jahre  zw  6>  6  123,60  „ 

Keparaturkosten  84  M  f.  d.  Jahr  (30  Jahre)    2  520,-  . 

Kosten  für  30  Jahre   12  045.60  Jt 

Dieses  ergiel.t   401,52  r 


Figur  21. 

wagen  und  Jahr  giebt  es  für  500  .Stahlwagen 
eine  jährliche  Ersparnifs  von  171JMI0  zu 
171  900  .41  f.  d.  Jahr  geben  500  Stahlwagcn  für 
30  Jahre  eine  Gesammtcrsparniis  von  5  1 57  000  Ji. 

2.  A  ufstellung. 
Gewinn  aus  der  Verminderung  de r 
todten  Last. 
Angenommen,  dafs  Nutzlasten  von  1350  tons 
zahlender  Fracht  befördert  worden  und  ein  Holz- 
wage»  13,6  tons  und  der  Stahlwagen  15,4  tons 
wiegt,  so  sind  zum  Befördern  von  1351»  tons 
50  hölzerne  Wagen  nothwendig,  wiegend  680  tons, 
oder  30  stählerne  Wagen  nothwendig,  wiegend 
462  tons,   gesparte   todte   Last  f.  d.  Train  zu 
Gunsten  der  stählernen  Wagen  218  tons. 

Wenn  5oo  Stahlwagen  in  Benutzung  sind, 
so  ergiebt  es  16-'  ,,  volle  Trainlasten,  welche,  mit 
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218  tons  gesparter  todter  Last  ranltiplicirt,  für  jeden  Umlauf  der  500  Stahlwagen  zu  0,7  tM 
3633  tons  zahlender  Fracht  ergeben ,  die  für     f.  d.  ton  =  2543  Jt ;  wenn  die  Wagen  30  Um- 

jeden  Umlauf  der  500  Suhl  wagen  gespart  werden,  i  läufe  f.  d.  Jahr  machen,  so  ist  2543  X  30  Jt  = 
Will  man  nun  die  wirklieben  Kosten  einer     76  290  lM  ;   30  Umläufe  (gleich  60  Läufe  in 
Eisenbahngesellsohaft  berechnen,  die  Kohlen  von     einer  Richtung)   f.  d.  Jahr   76  290  X  2  ■#  — 


Figur  22. 

Pittsburg  zu  den  Seen  und  in  umgekehrter  Uich- 
tung  Erze  befördern,  so  siud  viele  Schwierig- 
keiten zn  überwinden.  Wir  haben  jedoch,  um 
diesen  Vergleich  ziehen  zu  können,  die  Fracht- 
kosten von  0,7  c#  f.  d.  Tonne  jeder  Klasse  von 
Wagen:  3633  tons  zahlender  Fracht  gewonnen 


152  580  ^/;  Gewinn  in  30  Jahren  aus  der  Ver- 
minderung der  todten  Last  allein  152  580  X  30** 
=  4  577  400  ,H. 

R  e  c  a  p  i  t  n  1  a  t  i  o  n. 

Krsnarnifs  an  Beschaffungskosten  und 

Unterhaltung   5  157  000  .* 

Gewinn  aus  der  Verminderung  der  todton 

Last   .  .    4  577  400  . 

Totaler  Gewinn  durch  500  Stahl  wagen 

in  30  Jahren   9  734  400  Jt 

Dieses  wäre  in  grofsen  Zügen  ein  Bild  des 
heutigen  amerikanischen  Eisenbahnwesens,  das 
wohl  auch  für  die  längste  Zeit  aus  vielen  ein- 
zelnen Gesellschaften  bestanden  haben  wird,  denn 
der  Trust  wird  dieselben  in  nicht  allzulanger 
Zeit  zu  einer  grofsen  Corporation  vereinigen.* 

•  Vergl.  lieferat  1  dieser  Nummer. 


Mit t Heilungen  aus  dem  Eisenhütten laboratorium. 


Zur  Analyse  des  Torfes. 

Nach  H.  liorntriigcr*  verfährt  man  dabei 
in  folgender  Weise: 

l.  W  usserbestimniung.  Der  Torf  wird  zer- 
schnitten, hezw.  pulverisirt,  und  bei  100°  C.  getrocknet 
bis  zum  constanten  Gewicht.  Der  Gehalt  schwankt 
«wischen  10  bis  40 >.  2.  Erdwachs.  Man  estrahirt 
die  getrocknete  Substanz  im  Kxtractions-Kölbchcn  mit 
wasserfreiein  Aether.    Gehalt  zwischen  0.5  bis  1.0  "/o. 

*  .Zeitschrift  für  analytische  rhcinie*  l'JOO  Heft  11. 


3.  Stickstoff- Bestimmung.  Man  behandelt  2  g 
nach  Kjeldahl.  Der  Gehalt  schwankt  zwischen  0,5 
bis  2,5"/«.  Soll  auch  das  Ammoniak  bestimmt  werden, 
so  mufs  man  anders  verfahren,  da  dos  Ammoniak  als 
humussaures  Ammoniak,  welches  in  der  Siedehitze  zer- 
setzlich  igt  und  nach  des  Verfassers  1'ntersuchungen 
wieder  in  Humussiiure  und  Ammoniak  zerfallt,  vor- 
liegt. Entweder  kocht  man  etwa  5  g  des  Torfes 
mit  Wasser  und  2  cc  verdünnter  Schwefelsäure 
il:;Si  tüchtig  aus,  wäscht  nach  und  filtrirt;  alsdann 
hat  man  das  Ammoniak  als  schwefelsaures  Ammoniak 
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im  Filtrate,  das  man  mit  Natronlauge  wie  üblich 
destilliren  kann  oder  man  kocht  den  Torf  direct  mit 
starker  Natronlauge  und  fängt  das  Ammoniak  in  der 
Vorlage  mit  Normalsäurc  auf. 

Nach  dea  Verf.  Untersuchungen  enthält  der  Torf, 
speciell  der  schwarze,  die  Hälfte  des  Stickstoffes  als 
Protein,  die  Hälfte  als  Ammoniak;  da  nun  der  Stick- 
stoff als  Ammoniak  etwa  doppelt  soviel  kostet  als  in 
Form  von  Protein,  ist  es  räthlich,  dun  Ammoniak- 
stickstoff besonders  zu  bestimmen.  4.  Humussäure 
und  Faser.  Man  kocht  etwa  1  bis  2  g  des  Torfes, 
je  nach  dem  schwarzer  oder  heller  vorliegt,  mit  etwa 
5  g  Soda  und  200  g  Wasser  eine  Stunde  lang  tüchtig 
aus,  wiederholt  dieses  dreimal,  filtrirt  durch  ein  ge- 
wogenes Filter  und  trocknet  dasselbe  nach  dem  Aus- 
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waschen  bei  105"  C,  man  erhält  so  'die  Rohfaser. 
Die  braune  Lauge,  welche  die  Huinussäme  als  humus- 
saures Natron  enthält,  wird  mit  Salzsäure  angesäuert, 
zur  Entwicklung  der  Kohlensäure  stark  gekocht  und 
dann  die  Humussäure  auf  einem  gewogenen  Filter 
gesammelt;  wenn  die  Flüssigkeit,  was  oft  passirt, 
nicht  gut  filtrirt,  mufs  man  ein  Asbeströhrchen  ver- 
wenden, dann  wird  das  Filter  bei  105°  C  getrocknet 
und  gewogen.  Schwankungen  bei  lufttrockenem  Torfe  : 
Faser  30  bis  75  Humussäure  5  bis  50  °/o.  5.  A  8  c  h  e  n 
Bestimmung.  Man  verascht  etwa  1  g  des  Torfes  in 
offener  Platinschale  unter  Zuhülfenahme  von  Am- 
moniumnitrat. Die  Asche  schwankt  zwischen  2  bis 
10°/o  und  besteht  speciell  aus  Sand,  Erde,  Gips,  sowie 
Kalk,  Eisenoxyd  und  Alkalien. 


Anwendung  von  Hochdruckwasser  im  Eisenhuttenbetriebe.* 

Von  R.  M.  Daelen,  Düsseldorf. 


Die  Verarbeitung  von  Eisen  und  Stahl  im 
kalten  und  warmen  Zustande  bedingt  in  manchen 
Fällen  einen  so  hohen  Druck,  dafs  nur  das 
Hochdruckwasser  zur  Uebersetzungder  motorischen 
Kräfte  in  Betracht  kommen  kann,  so  dafs  dessen 
Anwendung'  im  Zunehmen  begriffen  ist,  während 
diejenige  des  Niederdrnckwassers  in  dem  Mafse 
abnimmt,  als  die  Elektricität  sich  das  Gebiet 
des  Betriebes  aller  Hülfsmaschinen  erobert.  Als 
Grenze  zwischen  Nieder-  und  Hochdruck  sind 
etwa  100  kg  zu  betrachten,  doch  beginnt  der 
Hauptvortheil  der  Anwendung  des  letzteren  erat 
bei  viel  höherem  Druck. 

Man  ist  vielfach  geneigt,  den  Wasserdruck 
niedrig  zu  halten,  um  die  Schwierigkeiten  in 
der  Construetion  der  Pumpen,  Ventile,  Accuuiu- 
latoren,  Leitungen  und  Packungen,  sowie  der 
Instandhaltung  zu  vermeiden,  und  geht  man  im 
allgemeinen  nicht  gern  über  400  bis  500  kg, 
aber  man  wird  zugeben,  dafs  es  für  die  Ab- 
messungen der  Cylinder  und  Kolben  sehr  günstig 
sein  würde,  wenn  man  ohne  Hedenken  auf  das 
Doppelte  bis  Vierfache  gehen  könnte. 

Hierfür  giebt  es  drei  Hauptmittel :  1.  Be- 
seitigung der  Pumpen  mit  vielen  Ventilen,  der 
Accumulatorcn,  der  langen  Leitungen  und  der 
iin  Hochdruckwasser  liegenden  Steuerungen; 
2.  Vermehrung  der  Anzahl  der  Cylinder  au  den 
Pressen  behufs  Verringerung  de*  Durchmessers; 
■i.  Ersatz  der  Lederstulpen  durch  eine  Packung, 
welche  weniger  Reibung  erzeugt. 


•  Auszug  aus  einem  Vortrage,  gehalten  vor  dem 
Irun  and  Steel  Institute,  London.  9.  Mai  1901. 


Die  erste  Aufgabe  habe  ich  durch  die  An- 
wendung des  Druckübersetzers  gelöst.  Ich  will 
nicht  Bagen,  dafs  ich  der  Erfinder  desselben  bin, 
aber  ich  habe  denselben  der  Firma  Breuer, 
Schumacher  et,  Co.,  Kalk  bei  Köln,  ohne  vor- 
herige Kcnntnifs  früherer  Vorschläge  für  den 
vorstehend  bezeichneten  Zweck  empfohlen,  und 
wir  haben  denselben  gemeinschaftlich  in  einer 
solchen  Form  und  Ausdehnung  in  die  Praxis 
eingeführt,  dafs  er  jetzt  als  die  einfachste  und 
vorteilhafteste  Einrichtung  zur  Erzeugung  von 
.  Hochdruckwasser  anerkannt,  und  ihm  eine  dauernde 
Stellung  unter  den  Werkzeugen  der  Hüttenwerke 
gesichert  ist. 

Mein  erster  Vorschlag  vor  etwa  20  Jahren  betrat 
eine  Blockscheere  (Figur  1 ).  Der  Uebersetzer  war 
oben  über  dem  hydraulischen  Cylinder  angebracht, 
so  dafs  die  Stange  des  Dampfkolbens  direct  in 
denselben  hineindringen  und  dort  den  hydrau- 
lischen Druck  mit  einer  rebersetzung  von  1  :  100 
erzeugen  sollte.  Bei  Ausführung  dieses  Systems 
für  grofsc  Blockquerschnitte  fand  man,  dafs  eine 
solche  Seheere  zu  hoch  werden  würde  für  die 
damals  noch  meist  sehr  niedrig  gehaltenen  Walz- 
werksgebäude, und  dafs  bei  Anwendung  des 
doppelt  wirkenden  Systems  zu  viel  Dampf  ver- 
braucht würde.  Ich  empfahl  daher  die  in  .Stahl 
und  Eisen"  Nr.  4  1S92,  S.  15H,  Figur  dar- 
gestellte Einrichtung,  welche  ausgeführt  wurde 
und  seither  nicht  nur  für  Blockscheereu,  sondern 
noch  für  zahlreiche  andere  Zwecke  angewendet 
wird,  so  dafs  llreuer,  Schumacher  &  Co.  bis 
jetzt  im  ganzen  etwa  270  verschiedene  hydrau- 
lische   Pressen   nach    diesem    System  geliefert 
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haben,  weldles  dann  auch  von  anderen  Finnen, 
soweit  dieses  in  Eingebung  der  patentirten  Einzel- 
heiten  möglich  erschien,  aufgenommen  worden  ist. 

Die  beschriebene  Anordnung  zeigte  sich  aucli 
in  anderer  Beziehung  als  vortheilhaft,  indem  der 
nur  von  unten  bethlitigte  Kolben  keiner  besonderen 
Kraft  für  den  Rückgang  bedarf  und  doch  eine 
grofse  Geschwindigkeit  erzielt  —  bis  zu  50 
Hülien  in  der  .Minute  sowie  weiter,  indem 
der  von  der  Presse  getrennte  Uebersetzer  in 
beliebiger  Entfernung  aufgestellt  werden  kann. 
Eine  unerwartete  Eigenschaft  besteht  darin,  dafs 
der  Kolben  im  selben  Moment  stillsteht  ,  wo 
der  Dampfeintritt  zum  ("ylinder  abgesperrt  wird, 
was  in  dem  Mal'se  nicht  zu  erreichen  ist,  wenn 


FLui'  1. 


der  Kolben  von  oben  nach  unten  wirkt,  weil 
dann  das  Moment  der  Schwele  jedesmal  zu  ver- 
nichten ist. 

Das  wichtigste  (iebiet  für  die  Auwendunir 
des  llochdruckwassers  biblet  die  Schmiedepresse, 
indem  sie  bereits  bis  zu  l.">i'i)Ot  ausgeführt, 
und  es  nicht  unwahrscheinlich  ist,  dafs  die  An- 
forderungen noch  wachsen  werden.  Es  erscheint 
daher  für  fliesen  Bericht  zweckmäßig,  ihre  IU- 
dinguniri  n  und  Einrichtungen  nither  zu  betrachten. 
I>er  Widerstand,  welchen  das  Schmiedestück 
leistet,  ist  sehr  verschieden,  je  nach  dem  tjner- 
schnitt  und  der  Temperatur;  weicher,  sehr  w  armer 
Stahl  verlangt  einen  Druck  von  ä  kg  pro  ipnim, 
wahrend  harter  Stahl  bei  zum  Schmieden  zu- 
lässiger, niedrigster  Temperatur  einen  Druck  bis 
zu  l'~>  kg  ipnm  erfordert,  so  dafs  mit  Kück- 
sicht  auf  die  verschiedenen  (Querschnitte  der 
Arbeitsilruck   einer  Schmiedepresse  von  1  bis  »i 


variiren  kann.  Da  man  nun  in  der  ersten  Zeit, 
als  der  Bedarf  au  Schmiedepressen  in  größerem 
Mafse  auftrat,  vor  etwa  12  Jahren,  der  Ansicht 
huldigte,  dafs  die  sparsamste  Einrichtung  zur 
Erzeugung  des  Hochdruckwassers  in  der  doppelt- 
wirkenden Dampfpumpe  bestehe  und  hierzu  ein 
Accumulator  gehört,  so  wurde  dieser  derartig 
eingerichtet,  dafs  er  zwei  bis  drei  verschiedene 
Pressungen  ergab,  z.  B.  2<)(»,  yuo  und  400  kg, 
was  sehr  hohe  Anlagekosten  verursachte,  und 


Figur  '2. 

nur  dann  die  theoretisch  berechnete  Sparsamkeit 
ergiebt,  wenn  der  Steuermann  noch  stets  den 
Druck  dem  Widerstand  entsprechend  einstellt 
und  nicht  ans  lb-ijuemlichkeit  meistens  mit  dein 
höchsten  Drucke  arbeitet.  Aufserdem  müssen 
die  vielen  umständlichen  Zwischenorgane,  Ventile, 
Rohrleitungen  und  Steuerungen  stets  dicht  und 
in  gutem  Zustande  erhalten  werden,  was  im 
Hüttenbetriebe  sehr  schwierig  ist. 

Ks  wurde  dagegen  behauptet,  der  I'ebersetzer 
verbrauche  viel  mehr  Dampf,  als  die  Danipf- 
ptimpc.  weil  der  Raum   im  ('ylinder  unter  dem 
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Kolben  bei  jedem  Hube  mit  Dampf  von  der 
vollen,  im  Kessel  herrschenden  Spannung  gefüllt 
würde,  wahrend  doch  der  Widerstund  sehr  ver- 
schieden Rei.  Die  bereits  erwähnte  Erscheinung, 
dafs  der  Kolben  sofort  nach  dem  Absperren  des 
Dampfes  stillsteht,  hat  aber  bewiesen,  dafs  die 


mit  der  unteren  Seite  des  Uebersetzers  in  Ver- 
bindung stand ,  während  sein  Schreibcylinder 
mittels  einer  Frictionsrolle  durch  die  Kolben- 
stange desselben  bewegt  wurde.  Es  wurde  ab- 
sichtlich ein  für  diese  Presse  sehr  kleiner  Block 
geschmiedet,   und  ilabei  wurden  die  in   _ Stahl 


Figur  :i. 


Figur  5  l>i*  7. 


Pampfspanuung  im  t'ylinder  stets  dem  Wider- 
stande entspricht,  den  der  Prefskolben  zu  über- 
winden hat.  Um  dieses  aber  noch  in  einer  un- 
widerlegbaren Weise  zu  beweisen,  brachte  ich 
an  einer  Schmiedepresse  von  1600  t.  einen  Dampf* 
indicator  in  der  Weise  an,  dafs  sein  Cylinder 


Figur  8  Iiis  10. 


und  Eisen"  Nr.  7  1  MMN  dargestellten  Diagramme 
erzielt,  welche  beweisen,  dafs  der  Druck  unter 
dem  Dampfdruck  sich  stets  genau  nach  dem 
Widerstand  einstellt,  welchen  der  Arbeitskolben 
der  Dresse  zu  überwinden  hat.  Hieraus  ergiebt 
sich,  dafs  der  l'ebersetzer  die  sparsamste  Ein- 
|  rieht uug  für  die  Einengung  von  Drnckwasser  ist, 
was  auch  nicht  anders  möglich  ist,  da  jeder 
I  YIh  rdruck  unter  dem  Kolben  die  Geschwindig- 
keit desselben  vermehrt,  und  infolgedessen  die 
Spannung  im  Cylinder  abnimmt,  indem  die  Ge- 
schwindigkeit durch  die  Steuerung  eingestellt, 
der  Dampfdruck  also  durch  Drosseluug  regulirt 
wird.  Hierbei  kommt  besonders  in  Betracht, 
dafs  das  Heben  und  Senken  des  Prefskulbens 
durch  Niederdruckwasser  von  10  bis  50  kg 
erfolgt,  so  dafs  der  I'refscylinder  stets  mit  Wassel' 
gefüllt  ist,  und  der  Hochdruck  erst  dann  erzeugt 
wird,  wenn  der  Stempel  das  Schmiedestück  berührt. 

Auch  der  früher  oft  erhobene  Zweifel,  ob 
die  Geschwindigkeit  des  l'relskolbens  für  Schmiede- 
pressen genüge,  hat  sich  als  unbegründet  er- 
tviesen,  indem  selbst  bei  den  gröfsten  Pressen 
bis  KU  LJ0  volle  Hübe  in  der  Minute  ausgeführt 
werden  können,  was  eine  (ieschwindigkeit  von 
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3  m  i.  d.  Minute  ergiebt.  Kleine  Hübe  zum 
Glätten  des  Schmiedestückes  können  40  bis  00 
in  der  Minute  gemacht  werden. 

Da  die  Schmiedepresse  die  gröfste  Verschieden- 
heit in  der  Anwendung  der  hydraulischen  Fresse 
zeigt,  so  mögen  hier  einige  Ausführungen  und 
Projecte  vorgeführt  werden,  welche  beweisen, 
dafs  die  Anwendung  des  Uebersetzers  von  der 
kleinsten  bis  zur  gröfsten  Dimension  vortheilhaft 
ist.  Die  kleinste  Ausführung  ist  diejenige  zum 
Pressen  von  Puddelluppen  (vergleiche  „Stahl 
und  Eisen"  1897  IV.  S.  259).     Die  greiseren 

Pressen  mit  Ueber- 
setzer  sind  bisher 
meistens  nach  den  in 
„Stahl  und  Eisen" 
Nr.  4  1892  S.  163, 
sowie  „Stahl  nnd 
Eisen"  Xr.  13  1899 
S.  606  dargestellten 
Anordnungen  ausge- 
führt worden ,  in- 
dessen hatte  es  sich 
bei  der  Ausführung 
der  Pläne  für  die  ver- 
schiedenen Sclimiede- 
anlagen  und  auch 
im  Betriebe  als  ein 
l  fehelstand  erw  iesen, 
dafs  zwischen  dem 
Uobersetzer  und  dem 
Prefscylinder  eine 
Rohrverbindung  her- 
gestellt werden  mufs, 
denn  diese  verhin- 
dert die  Cireulation 
des  ljHufkralms  auf 
einer  Seile.  Da  fer- 
ner auch  infolge  der 
bei  Schmiedepressen 
fast  unvermeidlichen 
Schwankungen  an 
diesem  Kohr  oft  Un- 
dichtigkeiten ent- 
standen, so  ist  auf 
meinen  Vorschlag  der 
Dampfcylinder  des 
L'ebersetzers  nuten 
an  der  Fundamentplatt«:  und  der  kleine  hydrau- 
lische Cylinder  an  dem  Prefscylindcr  der  Presse 
befestigt  worden,  durch  welche  Einrichtung  eine 
vou  allen  Seiten  freie  Presse  geschaffen  wird 
und  die  Schwankungen  keinen  nachtheiligen  Ein- 
flufs  mehr  auf  die  Verbindung  ausüben  können 
(Fig.  2>.  In  Fällen,  wo  der  Dampfcylinder  wegen 
örtlicher  Vorhältnisse  nicht  unterirdisch  stehen 
kann,  oder  wo  der  Kaum  für  denselben  zu  grol's 
werden  würde,  wie  bei  Pressen  der  gröfsten  Dimen- 
sionen, empfiehlt  sich  die  in  den  Figuren  3  und  I 
angegebene  Anordnung  des  l'ebersetzers  mit  tief- 


Figur  11  und  12. 


stehendem  hydraulischen  Cylindor,  welche  eine 
Verbindung  für  das  Druckwasser  durch  die  aus- 
gebohrten Säulen  gestattet,  so  dafs  auch  hier 
der  nachtheilige  Einflufs  der  Schwankungen  fort- 
fällt. Der  Dampf  tritt  durch  das  Rohr  a  unter 
den  Kolben  und  wirkt  ziehend  auf  die  beiden 
hydraulischen  Kolben  b  und  r,  durch  welche  das 
Ilochdruckwasser  in  den  zugehörigen  Cylindern  d 
und  e  erzeugt  und  durch  die  Rohre  f  zu  den 
hohlen  Säulen  der  Presse  geleitet  wird.  Bei 
sehr  grofsen  Schmiedepressen  ist  es  oft  nöthig, 
zwei  oder  mehr  grofse  hydraulische  Cylinder 
anznwenden,  wodurch  bei  der  bisherigen  Ein- 
richtung aufserordentlich  schwere  Träger  für  die 
Befestigung  derselben  entstehen,  zumal  meistens 
die  Entfernung  der  Säulen  senkrecht  zur  Lage 
des  Schmiedestückes  eine  sehr  grofse  ist  und 
3  bis  4  m  beträgt.  Diesem  Uebelstand  wird 
durch  die  in  den  Figuren  5,  6  und  7  dargestellte 
Anordnung  begegnet,  in  welcher  die  grofsen 
hydraulischen  Cylindor  zwischen  je  zwei  nahe 
zusammen  stehenden  Säulen  stehen  und  die 
Kolben  auf  den  Träger  wirken,  an  welchem  der 
Stempel  befestigt  ist,  und  der  an  den  4  Säulen 
geführt  wird  und  diese  umschliefst ,  so  dafs  er 
diese  auch  untereinander  verbindet.  Zum  lieben 
desselben  dienen  dann  zwei  diagonal  gegenüber- 
stehende oder  vier  Taucherkolben,  deren  Cylinder 
durch  Niederdrnckwasser  gespeist  weiden.  Die 
Zuführung  des  Hochdruckwassers  findet  in  dieser, 
sowie  auch  in  der  folgenden  Anordnung  durch 
die  hohlen  Säulen  statt.  Kino  noch  einfachere 
Einrichtung  entsteht,  wenn  je  ein  grofser  hydrau- 
lischer Cylinder  das  Ende  einer  der  vier  Säulen 
umspannt,  so  dafs  der  Kopf  als  Kolben  dient,  und 
der  Träger  des  Stempels  mit  den  4  Cylindern  ver- 
bunden wird  (siehe  Figur  8,  9  und  1 0).  Durch  diese 
Einrichtung  wird  aber  die  Zahl  der  Lederstulpen 
verdoppelt,  und  kann  dieselbe  also  nur  em- 
pfohlen werden,  wenn  es  gelingt,  dieselben 
zu  beseitigen.  Fernere  Vortheile  dieser  An- 
ordnungen bestehen  darin,  dafs  das  Gebäude 
einer  solchen  Anlage  viel  billiger  wird,  als  bei 
Fressen  mit  oben  liegenden  Verbindungen  für 
Dampf  oder  Wasser,  weil  dasselbe  etwa  3  bis 
1  m  niedriger  ist,  und  beide  Seiten  für  die  Auf- 
stellung von  Oefen  benutzt  werden  können.  Die 
Figuren  11  und  12  zeigen  eine  solche  Anordnung 
und  wird  besonders  auf  die  Einrichtung  der 
Wärmöfen  mit  darüber  liegenden  Kesseln  hin- 
gewiesen, welche  sich  für  andere  Zwecke  bereits 
seit  langer  Zeit  gut  bewährt  hat  und  jetzt  auch 
in  mehreren  neuen  Prefsschmieden  ausgeführt 
wird,  weil  sie  besonders  ökonomisch  in  der  An- 
lage und  im  Hetriebe  ist.  Es  hat  kein  Be- 
denken, diese  Kessel  über  den  <  »efeii  anzubrin- 
gen, weil  dieselben  keine  grofsen  Dimensionen 
erhalten,  da  man  bei  Fressen  von  "»00  t  und 
mehr  etwa  nur  1  <\m  für  je  10  t  Prefsdruck 
reehnet.. 
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Zur  Metallurgie  des  NUMttahU. 


Stahl  und  Elsen.  753 


Die  Oefen  sind  derartig  angeordnet,  dafs  die 
kurzen  Blöcke,  wie  gewöhnlich,  quer,  die  langen, 
vorgeÄchmiedeten  aber  parallel  zur  Laugachse 
des  Gebäudes  im  Ofen  liegen,  somit  der  Raum 
sehr  gut  ausgenutzt  wird  und  für  die  Arbeit 
des  Schmiedens  möglichst  frei  bleibt,  während 
die  Wege  des  Laufkrahns  für  den  Transport 
zwischen  den  Oefen  und  den  Pressen  möglichst 
klein  sind.  Da  das  Anwärmen  von  grofsen  Blöcken 
sehr  lange  Zeit  erfordert,  und  diejenigen  Oefen, 
welche  im  Bereiche  des  zum  Schmieden  dienenden 
Laufkrahns  liegen,  dazu  nicht  benutzt  werden 
könuen,  wenn  ihre  Leistung  und  diejenige  der 
Pressen  aufs  höchste  gebracht  werden  soll,  ist 
der  Glühofen  derart  eingerichtet,  dafs  das  An- 
wärmen in  demselben  vorgenommen  werden  kann ; 
er  erhält  zu  dem  Zwecke  einen  besonderen  Lauf- 
krahn.  Der  Ofen  ist  ähnlich  wie  die  geheizten 
Ausgleichsgruben  gebaut,  kann  in  beliebiger 
Länge  hergestellt  und  ganz  oder  theilweise  geheizt 
werden,  da  mehrere  Feuerungen  an  der  Lang- 
seite angebracht  sind. 

Der  Uebersetzer  wird  nicht  nur  für  Dampf, 
sondern  auch  zum  Uebersetzen  von  Niederdruck- 
in Hochdruckwasser  benutzt,  und  wenn  derselbe 


für  letzteres  eine  bedeutend  höhere  Pressnng 
gestattet,  als  die  Pumpe  mit  Accumulator,  weil 
weder  Steuerungen  noch  lange  Leitungen  für 
Hochdruckwasser  vorhanden  sind,  so  ist  um  so 
mehr  das  Bestreben  berechtigt,  einen  Ersatz  für 
die  Lederstulpen  zum  Abdichten  der  Kolben  zu 
beschaffen,  weil  diese  bei  hohem  Druck  zu  viel 
Reibung  und  Verschlcifs  der  Cylinder  und  Kolben 
verursachen.  Man  sucht  vielfach  das  Ziel  da- 
durch zu  erreichen,  dafs  ein  Metallring  um  den 
Lederstulp  gelegt  und  durch  diesen  angedrückt 
wird,  aber  auch  hierdurch  wird  die  Reibung  nur 
wenig  verhindert,  weil  bei  dem  enormen  Druck 
kein  Schmiermittel  anwendbar  ist.  Mein  Vor- 
schlag geht  daher  dahin,  die  Lederstulpen  dadurch 
zu  beseitigen,  dafs  das  Innere  des  Cylinders 
durch  einen  Mantel  von  Gummi  ausgefüllt  wird, 
in  welchen  das  Druckwasser  hineintritt,  indem 
dann  keine  Bewegung  mehr  vorhanden  ist,  welche 
Reibung  erzeugt,  sondern  nur  eine  Abwicklung 
des  Gummis  auf  der  Cyliuderwand.  In  „Suhl 
und  Eisen u  1901  Nr.  5  sind  die  verschiedenen 
Ausführungsformen  dieser  Idee  angegeben,  welche 
sich  noch  im  Versuchsstadium  befindet,  und 
worüber  später  berichtet  werden  wird. 


Zur  Metallurgie  des  Nickelstahls. 

Von  A.  W.  Zdanowicz  in  Düsseldorf. 


Als  man  vom  Schweifseisen  zum  Flufseisen 
bezw.  Stahl  überging,  hatte  man  bei  der  Her- 
stellung von  Wellen  und  anderen  Schmiede- 
stücken in  Bezug  auf  die  Behandlung  des  Materials 
mit  mancherlei  Schwierigkeiten  zu  kämpfen.  Die 
leichten  Dampfhämmer,  die  damals  in  Verwendung  j 
standen,  genügten  wohl,  nm  grofse  Schmiede- 
stücke aus  Schweifseisen  herzustellen,  grofse 
Suhlblöcke  damit  zu  verarbeiten  war  man  jedoch 
nicht  imstande.  Die  äufsere  Schicht  des  Blockes 
erhielt  allerdings  ein  sehniges  Gefiige,  aber  die 
innere  Masse  blieb  im  rohen  und  krystallinischcm 
Zustande,  wie  ihn  der  Block  beim  Abziehen  der 
1 oquille  aufwies.  Die  Schmiedestücke  waren 
brüchig  und  in  den  meisten  Fällen  glaubt«;  man 
die  Schuld  dem  Stahl  zuschreiben  zu  müssen. 
Erst  als  man  schwere  Dampfhämmer  und  später 
die  hydraulischen  Pressen  einführte,  wurden  die 
Schwierigkeiten  beseitigt  und  befriedigende  Re- 
sultate erzielt.  Ebenso  ging  es  auch  mit  dem 
Walzen;  durch  mächtige  Vorstreckwalzen  und 
Walzenzngsmasehinen  wurde  dem  Lehel  ab- 
geholfen. 

Wie  die  Verwendung  des  gewöhnlichen  Stahls, 
war  anfangs  auch  die  des  Nickelstahls  schwierig. 
Man  behandelte   den  Nickelstahl  zunächst  nach 


den  Methoden,  die  sich  bei  dem  gewöhnlichen 
Stahl  bewährt  hatten,  erhielt  aber  doch  sehr  oft 
ungenügende  Resultate.  Den  Grund  dafür  suchte 
man  deshalb  anfangs  auch  in  dem  Stahl  selbst 
und  nicht  in  der  Behandlung.  Erst  als  man  die 
richtige  Behandlung  fand,  konnten  die  Vortheile 
des  Nickelstahls  zur  Geltung  kommen. 

Der  für  Wellen  und  andere  Schmiedestücke 
verwendete  Nickelstahl  hat  nach  Browne  und 
Porter*  einen  Nickelgohalt  von  etwa  3,25  °/o  und 
einen  Kohlenstoffgehalt  von  etwa  0,25  bis  0,35 °/o. 
Hierzu  möchte  ich  bemerken,  dafs  ich  mich  mit 
einem  niedrigeren  Nickelgehalt  —  in  der  Regel 
unter  2u/o  —  begnügte  und  dabei  gute  Resul- 
tate erhielt.  Der  Nickelstahl  war  ebenfalls  für 
Wellen  und  sonstige  Schmiedestücke  bestimmt. 
Bei  der  Erzeugung  des  Nickelstahls  bereitet  es 
anfangs  Schwierigkeiten,  den  Kohlenstofl'gehalt 
nach  dem  Aussehen  des  Bruchs  zu  beurtheilen. 
weil  letzterer  verschieden  ist  von  demjenigen  des 
gewöhnlichen  Stahls.  Durch  Vergleichen  ver- 
schiedener Nickelstahlproben,  deren  Kohlenstoff- 

"  Conimunications  presentees  devant  le  ootigre* 
international  des  methodes  dYssuis  dos  nititt'-riunx  de 
.•i.nstrin-tion.  .Metallurgie  et  proprietes  de  l'aeier  au 
niekeb  par  l>.  II.  Hrowne  et  II.  .1.  .1.  Porter. 
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gchalt  vorlier  durch  die  Analyst'  ermittelt  winde, 
lafst  sich  indessen  die  nöthige  Sicherheit  in  der  Be- 
itrtheilung  erwerben.  Zu  diesem  Zwecke  ist  es  auch 
zu  empfehlen,  die  letzte  Vorprobe,  d.  h.  diejenige, 
welche  vor  dein  Ferromangan-  und  Ferrosilicium- 
Zusatz  genommen  wild,  anfangs  aufzubewahren, 
und  über  den  Verlauf  der  Charge  genaue  Notizen 
zu  machen.  Man  gewinnt  dadurch  Anhaltspunkte 
und  arbeitet  sicherer.  Die  Charge  fertig  zn 
machen ,  ohne  die  Vorproben  auszusehmieden, 
halte  ich  in  gewisser  Hinsicht  für  ein  unsicheres 
Unternehmen.  Es  lafst  sich  ja  nicht  leugnen, 
dafs  man  mit  der  Zeit  eine  grofse  Sicherheit 
erlangen  kann,  doch  wird  man  die  gewünschte 
Festigkeit  auf  (irund  der  ausgesrhmiedeten  Proben 
jedenfalls  zuverlässiger  erreichen.  Bei  gehöriger 
Praxis  und  Aufmerksamkeit  genügt  es,  1  Iiis 
2  Proben  ausziisehinieden ,  was  auch  im  tirofs- 
betrieh  keine  besonderen  Schwierigkeiten  ver- 
ursachen dürfte. 

Pas  Nickel  wird  in  der  Hegel  gleichzeitig 
mit  dein  Einsatz  ehargirt.  Hei  Stahl  mit  ge- 
ringerem Nickelirehalt  lunter  2%l  habe  ich  das 
Reinniekel  erst  nach  der  Kiickkohlung*  zugesetzt. 
Per  Schlacke  halber  wurden  die  Nickelwürfel 
in  mehreren  Blerhbehältcrn  untergebracht  und 
diese  kurze  Zeit  mit  einer  Stange  im  Hade 
untergetaucht.  Nunmehr  erfolgte  nach  kräftigem 
Durchrühren  -  es  ir-t  zweckmäfsig,  das  Durch- 
rülueii  gleichzeitig  mit  drei  Stangen,  also  an 
sämmtlichcn  Thülen  zu  bewerkstelligen  -  der 
Zusatz  von  Kerromangan  und  hierauf  nach 
kürzerer  oder  längerer  Pause  der  Ferrosilicium- 
Zusatz.  Pie  erzielten  Resultate  waren  zufrieden- 
stellend, das  geschmiedete  Material  sehnig.  Pen 


Kerromangan-  und  Ferrosilicinm  -  Zusatz  führt 
man  in  manchen  Werken  gleichzeitig  dem  Hade 
zu,  ich  möchte  es  aber  dahingestellt  sein  lassen, 
ob  man  auf  diese  Weise  in  Bezug  auf  die  Ge- 
schmeidigkeit bessere  Resultate  erzielt.  Ebenso 
durfte  es  fraglich  sein,  ob  man  durch  Abbrechen 
der  Charge  oder  durch  vollständiges  oder 
mindestens  möglichst  weitgehendes  Herabfrischen 
des  Hades  bessereu  Stahl  erhält.  Ich  mache 
diese  Bemerkung  in  Bezug  auf  den  Stahl,  der 
zur  Herstellung  von  Wellen  und  anderen  Schmiede- 
stücken verwendet  wird,  und  bin  der  Meinung, 
dafs  bei  dergleichen  Stahl  das  Bad  möglichst 
herabgelrischt  werden  «oll.  Pie  verhältnifs- 
inäi'sig  geringen  Vortheile,  die  man  durch  die 
Ersparnisse  an  Rückkohlungsmaterial.  Zeit  u.  s.  w. 
beim  Abbrechen  der  Charge  erzielt,  müssen  in 
den  Hintergrund  treten,  sie  stehen  nicht  im 
Einklang  mit  den  besseren  .Resultaten.  Per 
Uehalt  an  Mangan  und  Silicium  darf  im  Nickel- 
stahl nicht  zn  hoch  sein,  da  sonst  die  Zähigkeit 
u.igiinstig  becintlufst  wird.  Wie  bekannt,  ist 
bei  gewöhnlichem  Stahl  eine  gewisse  Saigerung 
zu  constatiren.  Ein  entsprechender  Nickelgehalt 
scheint  das  Saigern  bedeutend  hintanzuhalten. 
wie  aus  den  in  der  Tabelle  1  von  Browne  und 
Port  er  zusammengestellten  l'ntersuchungs  -  Er- 
gebnissen hervorgeht.  Untersucht  wurde  ein  in 
den  Stahlwerken  der  ..Bethlehem  Steel  Co."  her- 
gestellter Nickelstahl-Üloek  von  I  ÜK.'J  m i n  Durch- 
messer und  3Hs:>  nun  Länge.  Der  Block  wurde 
"ben  und  unten  (nachdem  vorher  127  mm  be- 
ziehungsweise 4.r>7  mm  abgetrennt  waren,  so  dafs 
der  Block  eine  Länge  von  3010  mm  aufwies) 
angebohrt,  wie  in  der  Tabelle  angegeben. 
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Mau  hat  beobachtet,  dafs  währeml  des 
starrens  die  älil'sere  Schicht  des  Blockes  die 
Neigung  besitzt,  sich  vmi  der  mittleren  Partie 
loszutrennen,  wobei  sich  ein  ringförmiger  Kaum 
bildet.  Um  diesem  Uebelstand  abzuhelfen  und 
dem  Stahl  eine  befriedigemlo  physische  (ileich- 
förmigkeit  zu  geben,  wird  in  den  Stahlwerken 
der  Bethlehem  Steel  (',..  die   auf  einem  Wagen 

•  Pa>  find  wurde  tolisüinilig  hcriibgefrisclit. 


befindliche  Coi|iiille  zu  einer  hydraulischen  Presse 
gefahren  und  auf  den  noch  weichen  Stahl  ein 
Druck  von  700U  t  ausgeübt. 

Eine  sehr  heikle  Arbeit  ist  das  Erhitzen  dos 
Hlockes.  Die  Wärme  unil's  irloichmäl'sig  lang- 
sam* die  Masse  durchdringen.  Die  Erstarrung 
hat  Contraction  zur  Folge.  (.Hebt  man  nun  einen 
kalten  Hloek  in  einen  zu  warmen  Öfen,  so  wird 
eine  unmittelbare  Ausdehnung  der  änfseren  Schicht 
verursacht,  und  diese  ist  bestrebt,  sich  von  der 
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Mitte  loszureifsen;  das  Resultat  ist  eine  auf  die 
mittlere  Schicht  ausgeübte  erhöhte  Spannung. 
Ks  bilden  sieh  auf  diese  Weise  Hisse  im  Innern 
des  Blockes,  und  es  liegt  die  Oefahr  vor,  dal«  die 
aus  diesen  Blöcken  hergestellten  Schiniedestüeke 
im  Betrieb  brechen.  Manche  Brüche  sind  somit 
dem  Mangel  an  Sorgfalt,  welche  die  Krhiizung  der 
Blöcke  erheischt,  zuzuschreiben. 

Heim  Schmieden  grofscr 


Li 


Blöcke  ist  eine  der  er- 
sten  Bedingungen,  da  Ts 
man  über  entsprechende 
  Dampfhammer  oder  hy- 
draulische Dressen  vei - 
yVrHr  i.  fügt.  Zu  leichte  Dampf- 
hammer werden  ihre 
Energie  nutzlos  auf  die  äufsere  Schicht  vergeuden 
und  das  Metall  von  der  Mitte  gegen  die  Knden 
stanchen,  wobei  sich  an  jedem  Knde  eine  Art 
Höhle  bildet  (Figur  1).  Die  Textur  im  Innern 
des  Blockes  bleibt  krystallinisrh,  der  Stahl  roh 
und  unbearbeitet,  auch  entstehen  Diagonalrisse. 

Aus  Figur  2  sind  die  rntcrsuchungs-Frgeb- 
ni>se  einer  nach  kurzer  Betriebszeit  gebrochenen 


Dehnung 

Figur  2. 

Welle  von  4<Mi  nun  Durchmesser  ersichtlich. 
I>ie  Welle  wurde  mit  einem  10  t-Danipfhamiii<  r 
geschmiedet.  Der  Stahlblock  hatte  einen  Durch- 
messer von  702  mm.  Die  der  ilufseren  Schicht 
zmiächstliegende  Probe  —  37X7,  —  ergab 
21,4  >  Dehnung;  37K7*  5,5  °;o;  37X7;1  1,!«% 
und  die  aus  der  unmittelbaren  X.'ihe  der  Mitte 
entnommene  Probe  2  w;o  Dehnung.  Diese  Hesul- 
tatc  beweisen,  dafs  durch  den  leichten  Dampf- 
hammer nur  die  Oberfläche  des  Blockes  be- 
arbeitet wurde,  wahrend  der  übrige  Theil  des- 


7 

Der 


selben  im  rohen  Zustande  verblieb.  Im  zu 
beweisen,  dafs  thatsächlich  nur  die  ungenügende 
Verarbeitung  des  Materials  und  nicht  das  Material 
seihst  die  Ursache  des  Bruchs  war.  wurden  noch 
weitere  vier  Proben  (37X7)  genominen  und  diese 
vorerst  geschmiedet .  worauf  man  folgende 
Dehnungen  erhielt:  25,4  °u ,  2X.2  °/o  ,  2b'.4°.o 
und  24, l'>,  im  Durchschnitt  also  2»i  "  o. 
auf  den  Stahl  ausgeübte 
Druck  mnfs  eine  solche 
Intensität  besitzen  und 
derart  sein,  dafs  er  bis 
in  die  Mitte  des  Blockes 
hineindringen  und  ein 
Wandern,  ein  Fliefsen 
des  Metalls  und  zwar 
quer  durch  die  Masse  hervorrufen  kann, 
letztere  erfordert  eine  gewisse  Zeit,  der 
mufs  also  wahrend  einer  entsprechenden 
aufrechterhalten    werden.  Diesen 


Fi  «.Mir 


Das 
I  »ruck 
1  >auer 
Bedingungen 
entsprechen  am  besten  die  hydraulischen  Pressen. 
Durch  den  langsam,  allmählich  erfolgenden  Druck 
der  Presse  gewinnen  die  Molecnle  des  Metalls 
Zeit,  den  Platz  zu  verändern,  und  kann  sich 
der  Druck  anfalle  Theile  übertragen.  Figur  3 
zeigt  das  Hude  einer  mit  der  Presse  geschmie- 
deten Wille.  Die  gewölbte  Form  legt  Zeugnil's 
ab  von  der  Verarbeitung  des  inneren  Theiles  des 
Blockes. 

Aus  Tabelle  II  sind  die  Festigkeitseigen- 
srhafteii  einer  mit  der  hydraulischen  Presse  ge- 
schmiedeten Kurbelwelle  ersichtlich. 

Tabelle  II.' 
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Die  Abmessungen 
einem  entspmhendcn 


des  Blockes  müssen  in 
Verhültnifs  zu  d»-n  Ab- 
messungen des  daraus  hei  zustellenden  Schmiede- 
stückes gehalten  sein.  Ich  möchte  insbesondere 
darauf  hinweisen,  dafs  der  Durchmesser  des 
Blockes  nicht  zu  gering  bemessen  sei.  damit 
eine  genügende  Verarbeitung  des  Materials  .statt- 
finden kann.  Derlei,  vielleicht  aus  Krsparnils- 
Hürksichtcn  oder  sonstigen  Cmständen  unter- 
iioinmene  Versuche  können  mitunter  folgenschwere 
Zwischenfälle  nach  sich  ziehen. 

Wenn  man  den  Oang  des  Krkaltens  eines 
Stahlblockes   vim    Anfang    der   Krstarrung  bis 

*  Nach  lu.'i-iiicur  I..  » '.'  A  ■•  k  r  i . 
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zum  völligen  Erkalten  verfolgt,  wird  man  die 
Wahrnehmung  machen,  dal'«  die  Temperatur 
gleichmälfsig  bis  etwa  700  bis  650 0  sinkt.  Bei 
diesem  Punkt,  der  von  dem  Kohlenstoff-Wehalt 
abhängt,  hört  die  Temperatur  plötzlich  zu  sinken 
auf,  ja  steigt  wahrend  einer  kurzen  Zeit,  wo- 
nach das  Erkalten  wieder  den  vorherigen  dang 
aufnimmt.  Diesen  Punkt  nennt  man  den  Reca- 
lescenzpunkt;  durch  mechanische  und  chemische 
Untersuchungen  wurde  festgestellt,  dafs  hier  eino 
Veränderung  der  Strnctur  erfolgt  (Fig.  4>.  — 
Die  Kristallisation  des  Stahls  nimmt  ihren  An- 
fang mit  Beginn  der  Erstarrung,  und  je  lang- 
samer der  Stahl  erkaltet,  desto  gröfser  sind  die 
Krystalle.  Bei  dem  Recaleseenzpunkt  scheint  die 
Krystallisation  von  selbst  stehen  zu  bleibeu,  und 
wenn  wir  den  Block  nach  dem  Erkalten  wieder  er- 
wärmen und  z  war  beieiner  Temperatur,  die  unter  dem 
Recaleseenzpunkt  liegt,  so  wird  dadurch  die  Kry- 
stallisation nicht  angegriffen ;  erwärmt  man  dagegen 
den  Block  bei  einer  Temperatur,  die  höher  liegt 


bedeutenden  KinHuls  ausübt.  Weitere,  durch 
Osmond  ausgeführte  Untersuchungen  haben  eben- 
falls den  erwähnten  Einthals  des  Nickels  be- 
wiesen (Tabelle  III). 

Tabelle  III. 
IWalescnu  des  Nirkelstahls. 
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Erstarrungspunkt  .  I  }  j— - 


Figur  4. 

als  der  Recalescenzpunkt,  so  wird  man  nach  dem 
Erkalten  bedeutend  kleinere  Krystalle  vorfinden. 
Durch  das  Ueberhitzen  werden  die  vorhandenen 
Krystalle  zerstört  und  amorphe  Strnctur  ver- 
ursacht. Die  Krystallisation  nimmt  ihren  Anfang 
mit  dem  Beginn  der  Erkaltung  und  hält  bis  zum 
vollständigen  Erkalten  des  Blockes  an.  Da  jedoch 
die  Abknlilungs-I'ei  iode  vom  Rccalesccnzpunkte 
an  nur  noch  sehr  kurz  ist,  ist  auch  die  dieser 
Zeit  entsprechende  Krystallisation  unbedeutend 
und  nicht  mehr  von  Belang.  Man  sieht,  dafs  die 
Behandlung  der  Blöcke  in  der  Warme,  die  im- 
stande ist,  die  Structur  des  Metalls  vollständig 
zu  verändern,  einen  wichtigen  Factor  für  die 
Herstellung  von  Schmiedestücken  bildet.  Souther 
hat  gefunden,  dal's  der  liei  ales<  enzpunkt  des  ge- 
wöhnlichen Stahls  mit  o,25  ",u  Kohlenstoff  bei 
etwa  STD",  mit  n,:,o  "  o  Kohlenstoff  bei  7.<2", 
und  des  Stahls  mit  '1,25  ",u  Kohlenstoff  und  5  ",» 
Nickel  bei  5«is"  liegt.  Die  Erhöhung  des  Kolilen- 
stoffgehaltes  um  0,25  "/o  erniedrigt  den  Rerales- 
ceuzpuukt  um  l.'tM",  wahrend  ein  Nickclgehalt 
von  5  °/o  denselben  um  302°  herabsetzt  i  Figur  5). 
Es  ist  augenscheinlich,  dafs  das  N'iekel  auf  die 
kritische    Temperatur    des    Stahles    einen  sehr 


Stahl  m  l 

C   rO,l«:  Ni  -u  . 

C  =0,1«:  Ni  0,27 

C  — 0,13;  Ni  0,95 

V  -0,111;  Ni  U.82 


punkt  bei 

600  a 

621) 9 
560" 


Wie  mau  aus  Tabelle  III  ersieht,  erniedrigt 
der  Zusatz  von  3,82  °/o  Nickel  die  kritische 
Temperatur  um  100°.  Man  weifs  nicht  genau, 
was  bei  dieser  Temperatur  vor  sich  geht.  Da 
die  Dauer  der  Periode,  wahrend  der  die  Tem- 
peratur beim  Erkalten  des  Stahls  plötzlich  still- 
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- 

Figur  5. 

NickeUtahl. 
Stahl  mit  0,25   »  C. 
„      ,   0.50  „  C. 
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steht,  zum  Kohlenstoffgehalt  in  annäherndem 
Verhitltnifs  steht,  ist  vorauszusetzen,  dafs  die 
Kecalescenz  durch  die  chemische  Verbindung 
eines  Theiles  des  Kohlenstoffgehaltes  mit  dem 
Eisen  hervorgerufen  wird,  und  die  freiwerdende 
Warme  das  Resultat  dieser  Verbindung  ist.  Nach 
den  Osmotischen  Versuchen  scheint  die  Recales- 
cenzdauer  annähernd  proportional  zum  Nickel- 
gehalt zu  sein.  Diese  Thatsache  scheint  zu 
beweisen,  dafs  sich  das  Nickel  in  der  kritischen 
Temperatur  mit  dem  Eisen  oder  mit  dem  Kohlen- 
stoff, vielleicht  auch  mit  beiden  zu  bestimmten 
chemischen  Verbindungen  vereint.  Im  „Journal 
de  (  himie  analytique  et  appluiuee"  ist  darauf 
hingewiesen,  dal's  Nickel,  sich  mit  dem  Eisen 
verbindend,  Krystalle  von  silherahnlichem  Aus- 
sehen bildet,  und  dies.'  Verbindung  der  Formel 
FesNi..  entspricht,  (iiiillaume  fand:  Fe*  Ni 
und  Fej  Ni.  Demnach  kann  mau  es  als  fest- 
stellend betrachten,  dal's  das  Nickel  mit  dem 
Eisen  bestimmte  kristallinische  Verbindungen 
bildet,    und  dafs   die   Temperatur,    bei  welcher 
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diese  Verbindungen  statt  finden,  bedeutend  niedriger 
ist  als  jeue,  bei  welcher  sich  im  gewöhnlichen 
Stahl  das  Eisen  mit  dem  Kohlenstoff  vereint. 
Nachdem  festgestellt,  wurde,  dafs  das  Nickel  den 
Recalescenzpunkt  erniedrigt  und  dieser  Punkt 
die  Temperatur  bezeichnet,  bei  welcher  die 
Krystallisation  des  Stahles  eine  bestimmte  Form 
annimmt,  ist  es  klar,  dafs  man  beim  Erhitzen 
oder  Ausglühen  des  Stahles  im  Glühofen  eine 
solche  Temperatur  zu  halten  hat,  die  etwas 
unter  dem  Recalescenzpunkt  der  betreffenden 
Stahlsorten  liegt. 

Es  kann  nicht  genug  betont  werden,  wie 
überaus  wichtig  es  ist,  den  Nickelstahl,  der  in 
dieser  Beziehung  sehr  empfindlich  ist,  bei  der 
entsprechenden  Temperatur  zu  schmieden.  Selbst 
durch  anscheinend  geringe  Nachlässigkeiten  kann 
man  recht  ungünstige  Resultate  erhalten.  Dafs 
der  bereits  längere  Zeit  bekannte  Nickelstahl 
erst  seit  wenigen  Jahren  zur  allgemeinen  Ver- 
wendung gelangte,  ist  zum  grofsen  Theil  der 
Unkenntuü's  der  Behandlung  zuzuschreiben,  und 
dem  Umstände,  dafs  diejenigen  Werke,  die 
»ich  durch  kostspielige  und  langwierige  Ver- 
suche die  uothwendigen  Daten  endlich  zu  ver- 
schaffen wufsten.  das  gröfste  Geheimnifs  daraus 
machten. 

Die  mit  dem  Nickelstahl  erzielten  verschieden- 
artigen Resultate  haben  anfangs  sicher  jedem 
Stahlfabriranten  bittere  Stunden  verursacht.  Dafs 
der  Hammermann  das  Material  beschuldigt,  ist 
selbstverständlich,  aber  auch  der  Stahlmann  ist 
anfangs  nur  zu  geneigt,  die  Mifserfolge  dem 
Stahl  zuzuschreiben.  Auf  welche  Weise  sich 
die  verschiedenartigen,  d.  h.  zum  gröfsten  Theil 
schlechten  nnd  nur  ab  und  zu  guten  Resultate 
ergeben,  darüber  brauche  ich  nach  dem  Gesagten 
wohl  keine  weitereu  Erörterungen  hinzuzufügen. 
Es  wurde  ja  bereits  erwähnt,  dafs  man  anfangs 
den  Nickelstahl  ebenso  behandelte,  wie  den  gewöhn- 
lichen Stahl.  Wollte  es  der  Zufall,  dafs  man  nun  das 
Material  bei  einer  dem  Nickelstahl  entsprechenden 
Temperatur  ausschmiedete,  so  war  das  Ergebnifs 
zufriedenstellend.  Dergleichen  Zufalle  kamen 
nnd  kommen  aber  verhält  nifsmäfsig  selten  vor, 
denn  sie  sind  ja  eigentlich  die  Folgen  einer 
Nachlässigkeit,  eben  deshalb  waren  auch  die 
Ergebnisse  gröfstentheils  unbefritdigend.  Dafs 
aber  der  Zufall,  dem  im  allgemeinen  keine  Rolle 
zukommen  darf,  sehr  oft  zum  gewünschten  Ziel 
fuhrt,  ist  nicht  zu  leugnen ;  bei  der  Verwendung 
des  Nickelstahls  hat  diese  Thatsache  eine  neue 


Bestätigung  gefunden.    Ergeben  sich  durch  Zu- 
fall bei  einem  Material  von  ein  und  derselben 
Schmelzung  teils  gute,  teils  schlechte  Resultate, 
:  so  wird  der  Stahlmann  die  Ursache  der  Mifs- 
I  erfolge  nicht  mehr  im  Stahl,  sondern  in  der  Be- 
I  handiung  suchen.    Und  da  das  Augenmerk  nun- 
!  mehr  auf  ein  kleineres  Feld  gerichtet  ist,  wird 
die  Aufklärung  durch  fortgesetzte  Versuche  nicht 
ausbleiben.    Um  die  Spannungen,  die  durch  das 
Schmieden  entstehen,  und  die  molecularen  Störungen 
zu  beseitigen,  ferner  die  fontraction  und  Dehnung 
zu  erhöhen,  ist  es  unbedingt  nothwondig,  das 
Schiniedestuck     auszuglühen.  Unausgeglühte 
Schmiedestücke  haben  die  Neigung,  sich  im  Be- 
trieb zu  krümmen.    Beim  Ausglühen  hat  man 
natürlich  die  gröfste  Vorsicht  in  Bezug  auf  die 
Temperatur   zu   beobachten.     Durch  vielfache 
Versuche  habe  ich  mich  von  der  grofsen  Wichtig- 
keit des  Ausgliihens  der  Nickelstahl-Schmiede- 
stücke überzeugt,  und  kann  nicht  genug  darauf 
hinweisen,  dafs  man  bezüglich  der  Temperatur 
beim  Ausglühen  dieselbe,  ja  vielleicht  noch  eine 
gröfsere  —  es  handelt  sich  doch  um  fertig  ge- 
schmiedete Stücke  —  Vorsicht  zu  beobachten 
hat,  als  beim  Schmieden.    Die  Temperatur  soll 
etwas   geringer,    also   etwas  mehr  unter  dein 
Recalescenzpunkt  gehalten  sein ,  als  dies  beim 
Schmieden  der  Fall  ist.    Bei  dem  von  mir  her- 
gestellten Nickelstahl   für  Wellen  und  andere 
Schmiedestücke  war  eine  Festigkeit  von  55  bis 
60  kgi'qmm,  20  °/o  Dehnung  und  eine  Biegeprobe 
vorgeschrieben.    Zu  den  mit  diesem  Stahl  ge- 
machten Versuchen  verwendete  ich  in  der  Regel 
j  Blöcke  von  300  kg  Stückgewicht  .  Die  Biegeproben 
wurden  auf  50  —  50—400  mm  ausgeschmiedet 
|  und  teils  uuausgegliiht,  teils  ausgeglüht  mit  der 
j  hydraulischen  Presse    gebogen,    nachdem  man 
dieselben  vorher  nach  dem  Erkalten  mit  einem 
scharfen  Meifsel  A  bis  5  mm   tief  eingekerbt 
hatte.    Die  unausgeglühten  Proben  liefsen  sich 
\  beinahe  vollständig  zusammenbiegen  und  wies 
der  Bruch  ein  vorzüglich  sehniges  Gefüge  auf, 
ein  Zeichen,  dafs  der  Stahl  bei  der  entsprechen- 
den Temperatur  geschmiedet  worden  war.  Bei 
den  von  demselben  Block  stammenden  und  in 
J  einer  verhältnifsmäfsig  hohen,  d.  h.  den  Reca- 
lescenzpunkt überschreitenden  und  der  kritischen 
Temperatur  des  gewöhnlichen  Stahls  entsprechen- 
den, Temperatur  ausgeglühten  Biegeproben  er- 
folgte   der    Bruch    schon   bei    sehr  geringem 
j  Biegungswinkel  und  wies  ein  vollständig  ver- 
I  äudertes  Gefüge  auf. 
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S.  31.  Linienschiff  „Zilhringen". 


Das  am  12.  Jan]  auf  der  Kruppschen  Gw- 
maniawcrft  zu  Kiel  zu  Wasser  gelassene  Linien- 
schiff „  Zilli  ri  n  ge  n  u  (siehe  die  Abbildung)  ist 
das  dritte  Schiff  der  verbesserten  Kaiserklasse 
und  besitzt  bei  einer  Lange  von  12<»  in  zwischen 
den  Perpendikeln  2i»,n  n  gröfste  Breite  auf 
Aufsenkanto  Panzer,  einen  Tiefgang  von  7,»>2  in 
und  eine  Wasserverdrängung  von  I  I  MOO  t,  über- 
trifft also  diejenige  der  Kaiserklasse  um  NIKI  t. 


Aiifserdem  fuhrt  das  Schiff  Ii  Torpedolancier- 
rohre, von  denen  "i  unter  Wasser  liegen. 

Die  Panzerung  bestellt  aus  geharteten  Nickel- 
Ktahlplatten  nach  Kruppschen»  Verfahren.  [>as 
i'anzerdeckr  aus  2  bezw.  3  Lagen  bestehend, 
hat  eine  Dicke  von  4i>  bis  7."»  min.  Von  Steven 
zu  Steven  reichend,  umgiebt  das  Schiff  ein  Panzer- 
gürtel,  dessen  Dicke  sich  von  225  mm  tnitt- 
Bcblffs   auf  im»  mm  vom  und  hinten  verjüngt. 


S.  M.  I.inii'nsi  liilt  -Z.iln  iiiL'.  ii". 


Seine,  ansschliefslich  au*  Schnellladckaiioiien  be- 
stehende. Artillerie  setzt  sich  zusauimen  aus: 

4  24-cin  S.  K,  I.  40  in  I i"ppclunf>ti  Hang,  in  je  einem 

Drebtlini in  vorn  und  hinten. 
|U  ir>-cm  S.  K.  [i  4«l  in   der  lli)H<Ticdcr-ksku-ciiiiiMc, 
4  lö-ctii  S.  K.  1.  In  in  der  Olicrdcckskascimittc. 
4  I*}  i  in  S.  K.  I.  4<i  in  iMchthiirmen  iiher  iler  K:im  - 

matte. 

12  K.8-CUI  S.  K.  I.  40  mit    12  min   dicken  Schutz 
Schilden  auf  dem  Aul  haudeck, 

12  8,7-cni  Miischiuenkaiioneii  DUM  Schilde,  davon  - 
im  (indMiitirs.  2  im  Vormartt,  4  luf  der  oberen 
Brücke,  4  auf  dem  Oberdeck  nihtern. 
H  8-iniii  Maschinengewehre,  davon  je  2  in  den  beiden 
Mar-rn. 


i'itadell-  und  Kaseuiattpanzei  haben  eine  Picke 
von  I  I«»  min,  die  Vertiealpanzcrungen  sind  ge- 
hartet und  ruhen  auf  einer  Teakholzhinterlage 
von  Inn  mm  Micke. 

Zur  Urzeugung  Am  Dampfes  dienen  Ii  (  ylinder- 
uud  Schulzsche  Wasserruhrkessel.  Drei  drei- 
cvlindrige  Dreifachexjiaiisioiismasi  hinen,  in  drei 
getrennten  R&amen  aufgestellt,  sollen  bei  einer 
Leistung  von  15u"<»  l'fcrdestikrken  dem  Schiffe 
eine  (ieschwindigkeii  von  l!»  Knoten  verleihen. 
Die  Imiiker«  apacitiit  hetrikgt  i>"»i>  t,  der  gesaminte 
Kidileiivorrath  kann  indessen  durch  Auffüllen  der 
RetservetHtttker  auf  1 ' »« t  erhöht  werden.  Die 
Besatzung  des  Schiffes  wird  i>.">n  Ktipfie  zahlen. 
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Zuschriften  an  die  Redaction. 

(KBr  di«  unter  dieeer  Rubrik  er»cheii>«nden  Artikel  übernimmt  die  Redaction  keine  Verantwortung.) 


Die  Reinigung  der  Hochofengase. 


Hr.  Fritz  W.  Lürmann  hat  sich  in  Nr.  12 
von  «Stahl  und  Eisen1*  nicht  nur  mit  der  Technik 
und  Gesohiehle  der  Reinigung  von  Hochofengasen 
beschäftigt,  sondern  auch  seine  Meinung  über 
mein  Patentrecht  geäufsert  und  ein  Verfahren  dos 
Hrn.  Wind  hausen  dem  ineinigen  gegenüber- 
Bestellt,  dabei  jedoch  nur  eines  meiner  Patente 
berücksichtigt  und  diejenigen  meiner  Patente,  die 
sich  specioll  auf  Gasreinigung  beziehen,  aufser 
Acht  gelassen,  und  im  besonderen  sich  zu  einem 
•  ■utachten  des  Patentanwalts  Dr.  Wirth  geäufsert. 

Hrn  Lürmann  hat  offenbar  nur  ein  Vor- 
gutachten  des  Dr.  Wirth  vorgelegen,  nicht  aber 
■ias  spätere  Gutachten  und  er  hat  einen  einzelnen 
Satz  mitten  aus  dem  Gutachten  herausgerissen 
und  an  diesen  die  Discussion  angeknüpft.  Meine 
weiteren  Patente,  in  welchen  ich  die  Gasreinigung 
im  specielleii  behandle,  sind  Hrn.  Lürmann 
offenbar  unbekannt. 

Das  Wi  nd  hausen  sehe  und  mein  Verfahren 
sind  schon  principiell  durchaus  voneinander  ver- 
schieden und  möchte  ich  diese  Verschiedenheit, 
obgleich  eint«  Discussion  über  patentrechtliche  und 
^feschäftliche  Fragen,  die  Hr.  Lürmann  begonnen, 
meiner  Meinung  nach  seitens  der  Betheiligten 
nicht  in  die  OefTentlichkeit  gehört,  zur  Richtig- 
stellung de»  technischen  Sachverhalts  jedoch 
Folgendes  erklären: 

Windhausen  beabsichtigt,  zwischen  zwei  durch 
Flügel  miteinander  fest  verbundenen  Centrifugen- 
Cylindern  und  einer  von  aufson  wirkenden  Gas- 
saugvorrichtung Luft  oder  Gase  unter  Zuführung 
von  Wasser  zur  Reinigung  hindurchzuleiten,  ohne 
dabei  dem  Gase  irgend  welchen  anderen 
Druck  auf  die  Waschflüssigkoit  zu  geben, 
als  das  leichte  Gas  bezw.  dessen  Ötaub- 
theilchen  durch  Schleuderung  ihres  ge- 
ringen  Eigengewichts   erhalten  könnten. 

Daraus  ist  klar  ersichtlich,  dafs  mit  dem  Wind- 
liausenschen  Verfahren  lediglich  die  Arbeitsweise 
einer  Centrifuge  ausgeführt  werden  könnte,  womit 
nach  meinen  Erfahrungen  eine  befriedigende  Gas- 
reinigung  nicht  erreicht  werden  kann. 

Das  Theisensche  patentirte  Verfahren  beruht 
jodooh  auf  einer  grundverschiedenen  Arbeitsweise, 
indem  mit  der  Gasdruck-Wirkung  gearbeitet  wird, 
wie  diese  durch  schnell  rotirend«  Flügel 
auf  eine  stillstehende,  mit  Waschflüssig- 
keit bospülte  Wandung  erreicht  wird,  wo- 
durch das  Gas  mit  den  8taubtheilchen  in 
und    über    die    kräuselnde    <•  i  reu  1  i  rend e 


Flüssigkeit  unter  hohem  Druck  getrioben 
wird,  um  durchaus  rein  und  trocken  aus- 
geblasen zu  werden. 

Beide  Verfahren  zeigen  demnach  eine  ebenso 
grofse  Verschiedenheit  von  einander,  wie  eine 
Centrifuge  einem  Ventilator  gegenüber. 

Dafs  die  Hochofengasreinigung  zu  jener  Zeit 
—  1892  —  in  meinen  ersten  Patenten  nicht  im  beson- 
deren erwähnt  wurde,  ist  erklärlich,  aber  gerade  so 
selbstverständlich,  dafs  die  darin  erwähnten  Worte 
„Absorption  und  ähnliche  Zwecke4*  diese  ein- 
schliefsen ,  denn  von  der  Flüssigkeit  werden  die 
Thoilo  aus  dem  Gase  absorbirt.  Es  hat  mich 
jahrelange  Versuche  gekostet,  um  auf  rationellere 
Weise  als  bisher  grofse  Quantitäten  reinen  und 
trockenen  Hochofengases  zu  erzeugen,  und  glaube 
ich,  das  Bedürfnifs  weit  eher  erkannt  zu  haben, 
als  dieses  sich  in  der  Eisenindustrie  wirklich 
fühlbar  machte.  Im  Jahre  1890,  als  ich  die  ersten 
Versuche  mit  meinem  Centrifugal-Verfahren  aus- 
führte, lag  überhaupt  noch  koin  Interosso  für  die 
Reinigung  von  Hochofengasen  vor.  Diese  meine 
ersten  Versuche  erstreckten  sich  jedoch  schon  aul 
die  Reinigung  von  Gasen  und  speciell  auf  die 
Reinigung  von  Rauchgasen.  Ich  habe  damals 
schon  einen  Versuchsapparat  in  Betrieb  genommen, 
der  heifse,  rufsigu  Feuergase  durch  Verbrennung 
auf  einem  Rost  erzeugt ,  ansaugte  und  über  eine 
Flüssigkeitsschicht  durch  eine  rotirende  Flugel- 
trommel preiste,  wodurch  die  Flüssigkeit  bei  ver- 
hältnifsmäfsig  niederer  Temperatur  rapid  ver- 
dampfte und  das  Gas  gereinigt  und  abgekühlt  den 
Apparat  verlief».  Solche  Versuche  wiederholte 
ich  dann  mit  meinem  Verfahren  in  Verbindung 
mit  einem  Wassergasgenerator,  dessen  Gasleui- 
peratur  beim  Eintritt  in  den  Centrifugal-Apparat 
etwa  1100°  C.  betrug  und  innen  über  eine  bespülte 
Trommel  getrieben  wurde,  die  nur  75  cm  hoch  war 
und  1,2  m  Durchmesser  hatte.  Auf  diesem  kurzen 
Wege  wurde  das  heifso  Gas  von  den  1100" C.  auf 
80°  C.  vermindert,  wobei  die  circulirende  Flüssig- 
keilsschicht nicht  über  80 g  C.  zu  bringen  war, 
jedoch  rapid  verdampfte.  In  das  Wasser  wurde 
dabei  nicht  allein  die  Wärme  übertragen,  sondern 
auch  der  mit  dem  Gase  kommende  Staub  u.  s.  w. 
Diese  Versuche  wurden  dann  weiter  dahin  durch- 
geführt, um  die  durch  Reibung  der  heifsen  Gase 
mit  Flüssigkoit  erzeugten  Wasserdämpfe  in  einem 
verlängerten  Apparat  durch  theilweisen  Gegen- 
strom mit  der  Wasch- bezw.  Kohlflüssigkeit  wieder 
zu  condensiren.  um  neben  der  Reinigung  das  Gas 
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auch  zu  trocknen ,  wodurch  mein  jetziges  Gas- 
reinigungsverfahren geschaffen  wurde.  Für  die 
besondere  Anwendung  und  Ausbildung  des  Centri- 
fugalprincips,  wie  oben  angegeben  und  wie  allein 
wirksam,  kann  die  Windhausensche  Erfindung 
nicht  zu  einer  PrioritUtsbestreitung  meiner  Idee 
führen ,  denn  sie  ist  etwas  ganz  Anderes.  Hin- 
sichtlich der  praktischen  Ausgestaltung  aber, 
welche  ich  durch  viele  Versuche  für  Hochofengase 
durchführte,  ist  von  dem  Windhausenschen  Apparat 
nichts  weiter  gesagt  ,  als  dafs  ein  Modellappurat 
für  Rauchgase  gebaut  wurde,  ohne  Resultate  zu 
erwähnen.  Doch  sind  die  beiden  Grundgedanken 
in  diesen  so  gründlich  verschiedenen  Verfahren 
von  sich  ganz  entgegenstehenden  Grundlagen  aus- 
gegangen, die  auch  schon  bei  Vergleich  der  Patent- 
ansprüche klar  werden.  Mein  Verfahren  wurde 
in  letzter  Zeit  erheblich  vervollkommnet,  indem 
es  mir  gelungen  ist,  einen  vollkommenen  spiral- 
förmigen Gegenstrom  zwischen  Gas  und  Flüssig- 
keit zu  erreichen,  und  aufserdem  das  warme  Gas 
bei  seiner  Aufpressung  auf  die  Waschfläche  mit 
allerfeinstem  Wasserstauh  zu  mischen.  Diese  Appa- 
rate sind  viel  einfacher  und  bedürfen  eines  erheb- 
lich geringeren  Kraftbedarfes. 

Ich  mache  auch  noch  auf  die  unpraktische 
Anwendung  von  Ventilatoren  für  Hochofen  -  Gas- 
waschverfahren aufmerksam.  Ich  baue  den  ver- 
schiedeutlichsten  Wünschen  und  Anforderungen 
entsprechend  jetzt  Gaswäscher  für  drei  verschiedene 
Ifeinheiten  der  Gase.  Die  Construction  a  reinigt 
das  Gas  bis  zu  einem  Staubgehalt  von  0,07  bis 
0,1  g,  die  Construction  b  bis  auf  0,04  bis  0,05  und 
die  Construction  c  bis  auf  0,01  g  f.  d.  Cubicmeter- 
Die  Reinheit  des  Gases  wird  nur  durch  einen 
längeren  Weg,  den  der  centrifugirto  Gasstrom  auf 
der  Waschflächo  zurücklegt,  erreicht.  Auch  ist 
der  Kraftverbrauch  einos  richtig  für  den  Zweck 
construirten  Centrifugal-Gaswaschers,  auf  meinem 
Verfahren  arbeitend,  geringer  als  der  mehrerer 
gewöhnlicher  Ventilatoren,  die  aufserdem  die 
tJrundbedingungen  einer  guten  Gasreinigung  nur 
in  sehr  mangelhafter  Form  in  sich  schliefen. 
Obgleich  mein  patentirtes  Verfahren  auch  hierin 
in  seinem  ganzen  Umfang,  jedoch  nur  in  sehr 
mangelhafter  Weise,  zur  Anwendung  kommt.  Ich 
rathe  deshalb  dringend  ab.  dein  Zweck  nicht  ent- 
sprechende Ventilatoren  anzuwenden,  sondern 
einen  Apparat,  in  dem  durch  seine  Arbeitsweise 
und  durch  seine  Construction  die  Grund- 
bedingungen, die  zu  einer  guten  Waschung  er- 
forderlich sind ,  gesichert  sind.  Diese  Grund- 
bedingungen sind:  ein  genügend  langer  spiral- 
förmiger Weg  des  Gases,  eine  gleichfalls  in  Spiral- 
windung  diesem  Gasstrom  entgegencirculirende 
Wasseischicht  neben  der  vorhergegangenen  gründ- 
lichen Mischung  des  warmen  Gases  mit  Wasser- 
staub vor  oder  im  Apparat  erzeugt.  Auch  kann 
man.  wie  erwiesen,  bei  einmaligem  Durchgang 
de,  Gases  durch   einen   gewöhnlichen  Ventilator 


|  die  gewünschte  Reinheit  des  Gases  nicht  er- 
reichen, und  würde  derjenige,  der  auf  die  An- 
wendung gewöhnlicher  Ventilatoren,  in  denen 
mein  patentirtes  Verfahren  ausgeführt  wird,  den- 
noch bestehen,  so  würde  er  in  die  Nothwendigkeit 
versetzt  werden,  zwei  oder  drei  oder  mehr  Venti- 
latoren  hintereinander  zu   schalten.     Die  Her- 

j  Stellungskosten  einer  solchen  Anlage  würden,  die 
Patentprämie  aufser  Betracht  gelassen,  jedoch  weit 
theurer  werden  als  die  für  einen  meiner  neuen 
Wascher,  indem  4  bis  6  Lagerungen  an  Stelle 
von  2,  4  bis  6  Stirnwände  und  4  bis  6  Aus-  und 
Eingänge  statt  2,  erforderlich  wären.  Der  Kraft- 
verbrauch eines  das  Verfahren  richtig  ausführen- 
den Gaswäschers  ist  auch  aus  dem  Grunde  schon 
geringer  als  in  mehreren  Ventilatoren,  weil  die 
Geschwindigkeit  der  Flügel  in  einem  gewöhnlichen 
Venlilator  70  m  in  der  Secunde  betragen  mufs. 
während  die  Geschwindigkeit  der  Flügel  in  meiner 
jetzigen  Construction  nur  40  m  beträgt.  Die 
vielen  Rohranschlüsso,  die  Antriebsvorrichtungen. 
Raumbedarf  u.  s.  w.  würden  sich  aufserdem  viel 
couiplicirter  und  weit  theurer  gestalten,  und  mit 
der  Einfachheit  und  der  Wirkungsweise  meiner 
jetzt  so  verbesserten  einfachen  Apparate  nicht 
coneurriren  können. 

Baden-Baden,  den  23.  Juni  1901. 

Ed.  Thrisen. 

*  * 

Gleichzeitig  mit  vorstehender  Zuschrift  ging 
uns  noch  das  folgende  Schreiben  des  Herrn 
Fritz  W.  Lfirmann  zu*: 

An 

die  Redaction  von  „ Stahl  und  Eisen" 

Düsseldorf. 

Hr.  Lcncauchez,  welcher  auch  Erstlingsrechte 
an  der  Verwendung  des  Ventilators  zur  Reinigung 
der  Hochofengase  zu  haben  vermeint,  spricht  von 
einem  in  einer  meiner  Aeufserungen  in  dem  Vor- 
trage vom  24.  März  d.  J.  enthaltenen  Irrthum. 
Es  war  mir  immer  bekannt,  dafs  in  den  Leitungen 
\  der  Gasanstalten  und  der  Koksöfen  Ventilatoren 
eingeschaltet  werden,  um  die  Gase  voran  zu  be- 
wogen ;  ich  habe  auch  schon  von  dem  Zweck  des 
Ventilators  in  der  Hochofengasleitung  in  Düdc- 
lingen  gesprochen:***  ich  habe  diesen  Ventilator 
sogar  am  12.  März  d.  J.  selbst  gesehen.  Ob  nun 
Hr.  Lencauchez,  oder  die  Herren  X.,  Y.,  Z.,  zuerst 
den  Gedanken  gehabt  haben,  einen  Ventilator  auch 


*  Da  unser  geschätzter  Herr  Mitarbeiter  erklärt, 
dafs  durch  diese  Mittheilung  auch  die  Zuschrift 
des  Herrn  Th eisen  beantwortet  sei,  so  erklären 
auch  wir  die  Angelegenheit  für  unsere  Zeitschrift 
als  erledigt.  Die  Redaction. 

*'  .Stahl  und  Eisen14  1901  Nr.  18  S.  709. 
***  ..Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  12  S.  «19. 
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zwecks  Reinigung  der  Hochofengas«'  anzuwenden, 
ist  von  keinem  Interesse  mehr,  weil  diese  Be- 
nutzung frei  ist.  Einmal  ist  sie  frei,  weil  sie  noch 
nicht  patentirt  ist;  dann  ist  sim  frei,  weil  sie 
offenkundig  benutzt  wird,  (§  2  des  Patentgesetzes), 
endlich  ist  sie  frei,  weil  das  Verfahren  schon  in 
dem  Patent  Nr.  26813  vom  8.  August  1883  be- 
schrieben war. 

Man  könnte  nun  der  Ansieht  »ein,  dafs  die 
(iültißkeit  des  Patentes  Nr.  78749  vom  2.  October 
18$«*  durch  das  früher  ertheilte  Patent  Nr.  26843 
nicht  beeinträchtigt  werden  könne,  weil  nach 
§  28  dtf»  Patentgosotzes  im  Falle  des  §  10  Nr.  I 
nach  Atdauf  von  5  Jahren,  von  dem  Tage  der  über 
die  Ertheilung  des  Patentes  erfolgten  Bekannt- 
machung- (§  2"  Absatz  ll  gerechnet,  der  Antrag 
auf  Nichtigkeitserklärung  unstatthaft  ist. 

$  10  Nr.  1  bestimmt,  daf*  ein  Patent  für 
nichtig  erklärt  wird,  wenn  sich  ergicbt,  dafs  der 
Gegenstand  nach  1  und  2  nicht  patent  fähig 
ist.  Der  *»  10  enthält  aber  unter  2  die  Bestimmung, 
dafs  ein  Patent  auch  für  nichtig  erklärt 
werden  kann,  wenn  die  Erfindung  liegen- 
stand eines  Patentes  eines  früheren  An- 
melder» ist. 

Diesr«  Bestimmung  2  de*  §  10  unterliegt  der 
Einschränkung  des  §  28  nicht  ;  stellt  es  sich  des- 
halb  nach  Ablauf  von  5  Jahren  heraus,  dafs  die 
Erfindung  liegenstand  eines  Patentes  eines  früheren 
Anmelders  (in  diesem  Falle  Windhausenl  ist,  so 
kann  also  auch  die  Vernichtung  des  betr.  Patentes 
lin  diesem  Falle  Nr.  78740  vom  2.  (Mober  1892) 
noch  nach  Ablauf  von  5  Jahren  erfolgen. 

Der  *»  28  bestimmt,  dafs  das  Verfahren  wegen 
Erklärung  der  Nichtigkeit  oder  wogen  Zurück- 
nahme eines  Patentes  nur  auf  Antrag  erfolgt.  So- 
lange dieser  Antrag  nicht  gestellt  wird,  bleibt  das 
betreffende  Patent  also  bestehen.  Wenn  aber  auf 
Grund  de»  §  36  von  dem  Patentinhaber  ein  Straf- 
atitrag  gestellt  wird.  8o  kann  der  Verklagte,  welcher 
die  Erfindung  des  Patentes  benutzt  hat,  das  ein- 
geleitete Verfahren  unterbrechen,  indem  er  dann 
den  Antrag  auf  Nichtigkeit  stellt. 

Das  Reichsgericht  hat  am  13.  Januar  1900 
entschieden,  dafs  die  Vernichtung  (in  diesem  Falle 
D.  R.  P.  Nr.  78749)  auch  ausgesprochen  wird,  wenn 
das  frühere  Patent  (in  diesem  Falle  D.  R.  P. 
Nr.  26848)  bereits  erloschen  ist.    In  ilieser  Reichs- 


gerichtsentscheidung ist  ausdrücklich  festgestellt, 
dafs  ein  Patent,  dessen  Inhalt  Gegenstand  eines 
früheren,  selbst  erloschonen  deutschen  Patentes 
ist,  auch  der  Vernichtung  unterliegt,  selbst  wenn 
die  5  Jahre  abgelaufen  sind.*  Die  aufser  Nr.  78749 
noch  vorhandenen  Patente,  welche  hier  in  Frage 
kommen  könnten,  sind  die  Patente  Nr.  111825 
vom  24.  December  1898,  dessen  5jährige  Frist 
(§  2S|  am  14.  Juli  1905  abläuft,  und  das  Patent 
Nr.  121»  109  vom  24.  December  1898,  dessen  5jährige 
Frist  (3  28  des  Patentgesctz.  s)  am  24.  April  190« 
abläuft.  Der  Titel  des  letzteren  Patentes  lautet: 
„Apparat  zur  Reinigung  von  Gasen  und  zur  Ge- 
winnung von  in  den  Hasen  enthaltenen  Bestand- 
»I. eilen'-.  In  dem  Titel  des  Patentes  Nr.  111825 
ist  nur  das  Wort  „ Apparat"  durch  das  Wort  „Ver- 
fahren1* ersetzt.  Diese  Patente  sind  Hrn.  Eduard 
Theiscn  in  Baden-Baden  orlheill.  Auch  diese 
Patente  werden  also  auf  Antrag  nichtig  erklärt 
werden,  wenn  da.s  Patentamt  und  die  Berufungs- 
instanz, das  Reichsgericht,  der  Ansicht  sind,  dafs 
das  WindhaiiNetische  Patent  den  Gegenstand  dieser 
Patente  schon  enthält.  i§  10  Absatz  2  des  Patent- 
gesetzes).  Wenn  meine  Ansicht,  dafs  dies  der 
Fall  sein  wird,  richtig  ist,  dann  bleibt  der  Schlufs- 
sat/.  in  der  Fufsnote  zu  meinen  darauf  bezüglichen 
Mittlieilungen  **  richtig,  dafs  die  Hochofenindustrie, 
bei  Anwendung  von  Ventilatoren  mit  Wasser- 
spülung zur  Gasreinigung,  aller  Verpflichtungen 
gfV'en  Erfinder  und  Patente  bar  ist.  Wenn  jedoch 
das  Theifenseho  Verfahren  ein  ganz  anderes  ist, 
als  das  Verfahren,  welches  bei  dem  Apparat  von 
Windliausen  zur  Anwendung  kommt,  wenn  also 
auf  Grund  des  Windhausenschen  Patentes  die 
Patente  von  Theisen  nicht  ungültig  erklärt  werden 
können,  so  kann  auch  umgekehrt  die  Benutzung 
von  Windhausenschen  Apparaten,  von  Theisen 
nicht  verfolgt  werden.  Es  ist  deshalb  zu  empfehlen, 
den  Windhausenschen  Apparat  ausführen  und  in 
Betrieb  nehmen  zu  lassen,  um  dessen  Wirkungs- 
weise und  den  lirad  der  Reinigung  desselben 
festzustellen. 

Osnabrück,  im  Juli  1901. 

Fritz  H".  Lürmanx, 


•  „Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  10  S.  51 1  «.  Z.  v.  u. 


•  ..Blatt  für  Patent-,  Muster-  und  Zeichen- 
wesen" 1900  Seite  US  ,st»hl  und  Eisen1*  1901 
Nr.  12  Seite  022. 

„Stahl  und  Eise,,-  1901  Nr.  12  8.  622. 


XIV.,, 
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Bericht  aber  in-  und  ausländische  Patente. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

walch«  von  dem  angegebenen  Tage  an  wihrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  aufliegen. 

24.  Juni  1901.  Kl.  7e,  J'  10891.  Drahruägel- 
maschine.  Ernest  P.  Pnrsons,  Cleveland,  Ohio,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  Arthur  Buermann,  Fat.- Anw.,  Rerlin,  Karl- 
strafse  40. 

Kl.  20  c,  S  13  844».  Vcrschlufs  für  Triehterwagen 
mit  getrennt  angeordneten  Trichtern  und  nach  aufsen 
aufschlagenden  geneigten  Klappen.  Jacob  James  Souder. 
Washington.  V.  St.  A.;  Yertr.:  Dr.  S.  Hamburger, 
Fat.  Anw.,  Berlin.  Leipzigerstr.  19. 

Kl.  24a,  Sch  10  54»>.    Feuerungsanlage  mit  Ver- 
bindung zwischen  der  Feuerthiir  und  einem  Absperr 
gliede  für  den  Secuiidiirluftzug  durch  ein  Hehelwcrk, 
dessen  Hebel  mit  Spielraum  gegeneinander  bewegbar  ! 
sind.    Richard  Schulz.  Heidin,  Flensburgcrstr.  2. 

Kl.  24a,  Z  8157.   Feuerungsanlage.   Edwin  Zeiller 
und  Robert  Zeiller  juu.,  München,  Theresienstr.  83. 

Kl.  40a,  C  9447.  Verfahren  zur  Gewinnung  von 
Zink  aus  zink-  und  buryuuihaltigeu  Kupfersehlacken. 
Chemische  Fabrik  Innerste-Thal,  Langelsheim  a.  H. 

Kl.  49 f,  M  H5  80O.     Mechanische  Bes.  hickungs- 
Vorrichtung  Tür  Glühöfen.    Charles  Hill  Morgan,  Lin  | 
eolnstr.  21,  Worcester.  Mass.,  V.  St.  A.;  Vertr.:  R.Jahr,  | 
Herlin,  Elisabethufer  57. 

Kl.  19g,  W  15  529.  Verfahren  zur  Herstellung  < 
von  Hebezeuggehäusen.  Bruno  Wesselmann,  Berlin,  | 
Luisenpl.  1. 

KI.  50c,  L  15220.     Keulen  ■  Rollmühle.  Hugo 
Luther,  Goslar,  Herzberghans. 

Kl.  «la.  R  15400.  Abfüllvorrichtung  für  staub- 
förmige Stoffe.    Richard  Riebeck,  Ennigerloh  i.  Westf. 

Kl.  Sie,  L  15087.    Vorrichtung  zuin  Fördern  be- 
liebiger fester  Stoffe.     Hugo   Luther,   Goslar  a.  H.,  ' 
Herzberghaus. 

Kl.  Hie,  L  15131.  Vorrichtung  zum  Fördern  be- 
liebiger fester  Stoffe;  Zus.  z.  Anni.  L  15037.  Hugo 
Luther,  Goslar  u.  H.,  Herzberghaus. 

27.  Juni  1901.  Kl.  5b.  N  520«.  Verfahren  zur 
ununterbrochenen  Herstellung  eines  Schrames  in  einem 
Kohlen-,  Salz-,  Erz-  oder  Gcsteinsstofs  von  beliebiger 
Breite.    Hubert  Valentin  Neukirch.  Zwickau  i.  S. 

Kl.  19a,  K  19  H9«.  Srhienenstofsverhindung  mit 
Fufs-  und  Seiten  lasch«  n.  Oswald  Koetting,  Nürnberg, 
Obercbaustr.  37. 

Kl.  19a,  N  5252.    Schienenbefestigung  auf  Metall- 
quers.  liw,  llcn.    Fritz  Nemitz,  Arneburg  a.  Elbe. 

Kl.  19u.    Sch    10  140.  Sehienenstofsverbindung. 
J.  Schüler,  Berlin,  Taubenstr.  8,9. 

Kl.  20c,  ]'  11178.    Verfahren  zur  Erzeugung  von 
Luftgas.    Moritz  Priester,  Herlin.  Steglitzerstr.  90. 

Kl.  40a  I*  11254.  Verfahren  zum  Auslaugen  von 
Erzen  durch  Vermählen  in  einer  Lösungstlüssigkeit. 
Hermann  Pape  und  Wilhelm  Henneberg,  Hamburg, 
Hobe  Bleichen  30. 

Kl.  18c.  V  4<N»4.  Verfahren  zur  Herstellung  er- 
habener Verzierungen  auf  Rleehgesehirr.  Vereinigte 
Esehebach'sche  Werke,  Actieii«esidlsehaft,  Drcsden-N. 

Kl.  40h.  R  15(104.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Kettengliedern.  Hans  Renold,  3  Hrook  Street, 
Manchester;  Vertr.:  R.  Deifsler,  Hat.- Anw.,  .1,  Macinccke 
und  Fr.  Deifsler,  Herlin.  Luiscnstr.  31  a. 

Kl.  «Ob,  P  11  408.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Cemcnt  ans  Hocliofenseblaeke.  Hr.  Hennann 
Passow,  Blanker ese  b.  Hamburg. 


KI.  80b,  P  11753.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Portlandcement  durch  Schmelzen  der  Cementrohstoffe. 
Dr.  Hermann  Passow,  Blankenese  b.  Hamburg. 

1.  Juli  1901.  Kl.  5  c,  E  0855.  Sieherheitsvorrich- 
tung  für  die  Gefrierrohre  bei  Ausführung  von  Tief- 
bauten mit  dem  Gefrierverfahren.  Eismaschinen  und 
internationale  Tiefbau  -  Gesellschaft  von  Gebhardt 
&  König.  G.  m.  b.  IL,  Nordhausen.  Grimmclallee. 

Kl.  7  a,  K  17  692.  Verfahren  und  Walzwerk  zur 
Protilirung  abgenutzter  Eisenbahnschienen.  Edward 
William  Mr..  Kenna,  402  Jefferson  Street,  Milwaukee, 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Robert  R.  Schmidt,  Pat.-Anw., 
Berlin.  Königgrützerstr.  70. 

Kl.  7  b,  F  13  107.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Röhren  oder  Drähten  mit  Hülfe 
einer  Strangpresse.  Salomon  Frank,  Frankfurt  a.  M.. 
Speieherstr.  7.' 

Kl.  7  b,  F  13  502.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zuin  Pressen  von  Flantsrhenrohren.  S.  Frank,  Frank- 
furt a.  M.,  Speieherstr.  7. 

Kl.  7  c,  0  3442.  Schutzvorrichtung  an  Pressen. 
Heinrich  Ott«,  Berlin,  Rügencrstr.  22. 

Kl.  7  f,  H  23  182.  Walzwerk  zum  gleichzeitig«  n 
Auswalzen  mehrerer  Roststabe.  P.  W.  ifassel,  Hagen 
in  Westf. 

Kl.  7  f ,  K  19  388.  Walzwerk  zur  Herstellung  von 
Hufstabeisen.  Leo  Kunst,  Grödig  h.  Salzburg;  Vertr. : 
F.  C.  Glaser  &  L.  Glaser,  Patent-Anwälte,  Berlin. 
Lindenstr.  80. 

Kl.  19  a,  F  12  529.  Strafsenbahnschiene.  Leon 
Franc«],  Paris,  18  Rne  Mogador;  Vertr.:  A.  Mühle  & 
W.  Ziolecki,  Put.  Anwälte,  Herlin,  Friedrichstr.  78. 

Kl.  20  a,  B  20  794.  Verfahren  zur  ununterbrochenen 
Erzeugung  hochw  erthiger  Heizgase.  Johann  Gottlieb 
Leberecht  Bormann,  Berlin,  BelTe-Alliancestr.  91. 

Kl.  49 e,  T  0201.  Verfahren  zum  Plattiren  eines 
Metalls  mit  einem  anderen.  Samuel  Heman  Thurston, 
Oeean  Avenue,  Long  Branch,  New  Jersey,  V.  St  A.; 
Vertr.:  Arthur  Baermann,  Patent  -  Anwälte .  Berlin, 
Karlstr.  40. 

Kl.  49 f,  B  27  919.  Vorrichtung  zur  Regelung  der 
Temperatur  eines  für  die  Behandlung  von  Werkzeugen 
benutzten  Metallbades.  Leopold  Basser,  Wien,  Zeinl- 
hotergasse  11;  Vertr.:  Dr.  S.  Hamburger.  Pat.-Anw., 
Berlin,  Leipzigerstr.  19. 

Kl.  50 e,  C  9159.  Abstreicher  für  Walzen  und 
dergleichen.  Richard  Clueas,  Liverpool,  Engl. ;  Vertr.: 
Robert  Kravn,  Herlin,  Johannisstr.  7. 

4.  Juli  19(»1.  Kl.  7a,  H  24  37«.  Walzwerk  zum 
schrittweisen  Walzen  und  Kalibriren  von  Röhren  unil 
sonstigen  Hohlkörpern.  Otto  Heer,  Düsseldorf,  Bis 
markstr.  «!». 

Kl.  7  b,  B  28  23*?.  Vielfachdrahtziehmaschine  mit 
rotirenden  Zieheisen  und  kegelförmigen  Ziehsidieiben- 
siitzen.    Berkenhoff  \  Drcbcs.  Merkenbach  b.  Herborn. 

Kl.  l«a,  R  15  180.  Verfahren  zur  Gewinnung  des 
Titans  ans  titanhaltigen  Eisenerzen.  A.  .1.  Rossi, 
.1.  M.  Nanghton  und  W.  D.  Edmonds,  New  York;  Ver- 
treter: Dr.  W.  Häberlein,  Pat.-Anw.,  Berlin,  Karlstr.  7. 

Kl.  20g,  K  19911.  Schmalspuriger  Transport- 
wagen  für  Vollbahnfahrzeuge.  Arthur  Koppel,  Berlin, 
Neue  Friedrichstr.  3S  40. 

Kl.  24b.  M  18529.  Heizapparat  zur  Verbrennung 
von  mit  Luft  vermischten  Gasen  oder  Kohlen«  asser- 
stnffdämpfi  ii.  .1.  Miesse  \  Co.,  Brüssel,  34  Rue  «les 
Goujons;  Vertr.:  R.  Deifsler.  Pat.-Anw.,  .1.  Maemecke 
und  Fr.  DeiTsler.  Berlin.  Luiscnstr.  31  n. 

Kl.  211»,  R  14  099.  Brennapparat  für  Kohlen- 
wasserstoffe. Charles  Adolphe  Rosier,  Levallois-Perret, 
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115  bis  117  Rae  de«  Frcrea  Herbert,  Frankr. ;  Vertr.: 
G.  Brandt  n.  F.  W.  Klans,  Pat.Anw.,  Berlin,  Kochstr.  4. 

KI.  49b,  R  15033.  Doppelte  Blechschere.  Renner 
&  Mödrath,  Gera,  Rcnfs. 

Kl.  49b,  U  1595.  Kaltsägemaschine  mit  um  eine 
zur  Drehachse  senkrechte  Achse  einstellbarem  Kreis- 
sägeblatt.   Heinrich  Untiedt,  Schweinfurt  a.  M. 

Kl.  49g.  F  13428.  Raspelhaumaschine,  James 
Dwight  Foot,  XewYork,  Rcadestreet  1 00' 108:  Vcrtr.: 
F.  Hafslacher,  Pat-Anw..  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  49  i,  P  10842.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Zerstäubung  von  flüssigen  Metallen  und  ähnlichen 
Stoffen.    Eduard  Pohl,  Cassel.  Richardweg  1. 

Kl.  81  e,  M  16  795.  Verfahren  zum  Fördern  von 
festen,  pulverförmigen,  breiigen  oder  flüssigen  Ma- 
terialien. Hermann  Marcus,  Cöln  a.  Rh.,  Karolinger- 
ring 32. 

GebrauclisnaBtcreintragangen. 

24.  Juni  1901.  Kl.  1  a,  Nr.  154  926.  Spritzventil 
zur  Berieselung  in  Kohlengruben  mit  einer  einen  glatten 
Ventilkegel  tragenden,  durch  Gewichthcbcl  bewegbaren 
Ventilspindel.    Fr.  Reuth,  St.  Johann  a.  Saar. 

Kl.  5  a,  Nr.  155  029.  Bohrgestänge,  insbesondere 
für  Erdbohrer,  welches  am  Bohrorschaft  mittels  einer 
Doppelschraubenklemme  mit  zu  Handhaben  ausgebil- 
deten Klemmschrauben  zur  Erzielung  eines  schnellen 
Festklemmen»  in  beliebiger  Höbe  lösbar  befestigt  ist. 
Emil  Härtung.  Mahlhausen  i.  Th. 

Kl.  7  b,  Nr.  154  939.  Rohre  aus  Band-Flufseisen 
mit  dicht  vor  einander  gezogenen,  hartgelötheten 
Rändern.  Westfälisches  Mcssingwalzwerk  Wilhelm 
Frieg  &  Co.,  Menden  i.  W. 

Rl.  10  a,  Nr.  156  022.  Transport  wagen  für  Torf- 
kohlen, mit  abgedichtetem  Deckel  und  (iasanschlufs- 
stutzen  an  demselben.  Oltin.  Strenge.  Elisabethfehn 
bei  ßarfsel. 

Rl.  20  a.  Nr.  155  090.  Für  maschinelle  Strecken- 
fordernngen  u.  dergl.  dienende,  nach  der  einen  Seite 
and  nach  oben  bewegliche  Seiltragrolle.  Friedrieh  Geck, 
Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  31  b,  Nr.  154  80(t.  Verstellbarer  Formmaschinen- 
rahmen  zum  Hinsetzen  für  alle  Arten  von  M»dellplatten 
aus  Kisen,  Gips,  Holz  etc.,  gekennzeichnet  durch  an 
zwei  gegenüberliegenden  Rahnienseiten  angebrachte, 
verschieb-  bezw.  einstellbare  Klemmleisten,  (iust.  (irofs- 
tnann,  Krefeld.  Blumentlialstr.  78. 

Kl.  31  c,  Nr.  154  788.  Aus  einem  Stück  verzinnten 
Eisenblechs  oder  anderen  Mctalles  konisch  gedrückte, 
in  ovaler  und  runder  Form  in  verschiedenen  Höhen, 
Orofscn  und  Blechstärken  ausgeführte,  mit  und  ohne 
Löcher  in  verschiedenen  Gröben  versehene  Rernstützen 
für  Einen-  und  Metall-Giefsercicn.  Metall-  u.  Aeen- 
mulatoren- Werk  Hanau,  Hanau  a.  M. 

KI.  49  b,  Nr.  155  008.  Scheere  zum  Schneiden 
von  Blech  u.  dergl.  mit  auf  der  Antriebswelle  befind- 
lichem Excenter,  welcher  iu  Verbindung  mit  einer 
Sdiiebeklinke,  eines  doppelarmigen  Hebels  nnd  eines 
Zahnrades  sämmtliche  an  einem  zweiten  Excenter  an- 
geordneten Messer  in  Thatigkeit  setzt.  Kenner  &  Mo- 
arach,  Gera,  Renfs. 

Rl.  49  g,  Nr.  155  148.  Gesenk  flir  kreuzförmige 
Flufoisenstoiien,  welches  im  Über-  und  Untercescnk  je 
eine  T-förmige  Aussparung  zur  Bildung  der  Rrcnzforra 
enthält.    Hans  von  Kleist,  Lyck. 

Kl.  50  c,  Nr.  154  919.  Erzmühle  mit  excentrischem 
Antrieb  zweier  Brerhhacken  zur  Materinizerkleinerung, 
d«ren  eine  sich  gelenkartig  gegen  den  Rahmen  stützt, 
jährend  die  andere  durch  eine  Spiralfeder  oder  einen 
(icmmipnffer  gegen  das  Material  gedrückt  wird.  Wilh. 
Holdinghausen,  Siegen. 

1.  Juli  1901.  Rl.  24  a,  Nr.  .155  4583.  Stanvor- 
riebtung  für  Verbrennungsgase  mit  Düsen  und  Luft- 
kanälen.    Jakob  Herrmann,  Mannheim,  Lameystr.  19. 


Kl.  24  f.  Nr.  155370.   Einseitig  profilirter,  nnder- 
i  seitig  glatter  Roststab.    Berliner  Guisstahlfabrik  uud 
I  Etseugiefserei  Hugo  Hortung  Actiengesellschaft,  Berlin. 
Kl.  49  b,  Nr.  155678.   Transportable  Lochstanze 
mit  leicht  auslösbarer  Matrize.  August  Schwarze,  Biele- 
feld, Bach  10. 

Kl.  80  a,  Nr.  155  569.  Laufnlatte  für  Kollergangc 
mit  im  Querschnitt  vieleckigen  Durehlochungen.  Ger- 
hard Zarniko,  Hildesheim. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18b,  Nr.  119 886,  vom  3.  August  1899  (Zusatz 
zn  Nr.  104905;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1899  S.  847). 
F.Schotte  in  Berlin.  Verfahren  der  Kohlung  und 
Drwij-udaiion  von  Flufaeisen. 

Nachdem  sich  herausgestellt  hat,  dafs  durch  Kohlen- 
stoff allein,  der  gemiifs  dem  Hauptpatente  in  Form 
von  mit  trockener  Kalkerdo  gemischtem  Calciumcarbid 
in  das  Eisen  eingeführt  werden  soll,  diejenigen  Eigen- 
schaften des  Flufseisens  nicht  erreicht  werden  können, 
welche  man  jetzt  an  dessen  Festigkeit  stellt,  ist  es 
nothwendig  geworden,  auch  noch  Silicium  einzuführen. 
Dies  geschieht  der  Regel  nach  durch  Zusatz  von  Ferro- 
silicium  oder  durch  Zusatz  von  Siliconspiegel.  Man  hat 
auch  Siliciumearbid.  und  zwar  zusammen  mit  Calcium- 
carbid zur  Rieselung  und  Kohlung  des  Eisens  benutzt. 

Wenn  zur  Herstellung  des  Calciumcarbids  ein 
quarzhaltiger  Kalkstein  benutzt  wird,  so  erhält  man 
ein  Gemenge  oder  eine  Verbindung  von  Calcium, 
Silicium  und  RohlenstofT. 

Die  Versuche  hatten  nicht  den  beabsichtigten 
Erfolg;  man  erreicht  mit  der  Verbindung  oder  Mischung 
von  Calcium-  oder  Siliciumearbid  nieht  ohne  weiteres 
die  obenerwähnten  Eigenschaften  de»  Flufseisens.  Sie 
werden  aber  erreicht,  und  darin  liegt  die  Neuheit  der 
Erfindung,  durch  die  weitere  Mischung  von  trockener 
Kalkerdo  mit  Silieiumcalciumcarbid,  ohne  welche  die 
gewünschte  Kohlung  und  Desoxydation  des  Flufseisens 
praktisch  unausführbar  ist. 

Kl.  21h,  Nr.  119+S7,  vom  6.  Mai  1900.  Firma 
Gustav  Brandt  in  Leipzig.  Elektrischer  Schmete- 
tifen  mit  Widerstandittrhitzung, 

Von  bekannten  elektrischen 
Ocfen,  bei  welchen  die  aus  Kohle 
bestehende  Wandung  des  trichter- 
artig  gestalteten  Schuiclzschach- 
tes  den  Heizwiderstand  bildet, 
unterscheidet  sich  der  vorliegende 
dadurch,  dafs  die  Wandung  des 
Schachtes,  der  behufs  leichter 
Auswechslung  schadhafter  Stel- 
len aus  mehreren  Theilstikken 
c  de  zusammengesetzt  ist,  mit 
Ausnahme  der  Stellen,  an  de- 
nen die  Theilstücke  aneinander 
stofsen,  überall  dieselbe  Dicke 
besitzt.  Hierdurch  wird  eine  Stei- 
gerung der  Erhitzung  nach  dem  engeu,  die  Ausflul's- 
tiffnung  des  Ofens  bildenden  Schachtende  erzielt. 

Kl.  10a,  Nr.  119 Bö«,  vom  6.  Marz  1900. 
Th.  &  Ad.  Frederking  in  Leipzig  -  Lindenau. 
Verfahren  zur  Gewinnung  rvn  fetter  h'ohie  au»  den 
bei  der  trocknen  Destillation  von  Holz,  Briketts,  Ab- 
fallen und  dergl.  entstehenden  Kttckrtändeu. 

Nach  beendeter  Destillation,  welche  in  Retorten 
mit  Heizrohren  in  den  Wandungen  erfolgt,  wird  die 
iu  der  Kctortc  verbliebene  Kohle  durch  Einführen  von 
Kältemitteln  in  die  Heizrohre  gekühlt  und  gleichzeitig 
durch  Einleiten  von  Preisluft  in  die  Retorte  zusammen- 
1  geprefst. 
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KI.  12  e.   Nr.  117  478,   vom  8.  Febrna 
Berlin  -  Annaltische    Maschinenbau  •  Actien- 
gesellschaft  in  Berlin.  Mischregler  für  zwei  Hast. 

Der  Mischregler  gehört  zu  der  Art  von  Mischern 
frir  zwei  verschiedene  Gase,  z.  B.  brennbare  Gase 
mit  Luft,  bei  welchen  die  Bewegung  einer  in  der 
regelnden  Ahtheilung  A  arbeitenden  mit  Schlitzen  ver- 
sehenen Glocke  znr  Regelung  der  Weite  der  Zu- 
strömungsöffnung  für  den  zweiten  Gasstrom  benutzt 
wird,  dessen  Menge  in  einem  zu  der  Menge  des  durch 
die  Abtheilung  A  streichenden  (4a«««  stet*  gleich- 
bleibenden Verhiiltnifs  stehen 
soll.  Das  wesentlich  Nene  des 
vorliegenden  Reglers  liegt  in 
der  Trennung  der  geregelten 
Ahtheilung  R  von  der  regeln- 
den Abthcilting  A- 

In  die  regelnde  Abthcilting  A 
tritt  das  Gas  durch  Rohr  d  ein 
und  durch  Rohr  e  aus.  In  ihr 
befindet  sich  über  einem  Rohr- 
stutzen w  eine  mit  Schlitzen  c 
versehene,  an  einem  zweiarmi- 
gen Hebel  k  aufgehängte  heb- 
und  senkharc  («locke  i»,  die  in 
eine  Sperrflüssigkeit  #  eintaucht.  An  dein  andern  Ende 
des  Hebels  k  hängt  an  Standen  <i  ii  o  ein  sich  nach  oben 
etwas  verjüngendes  Ventil  r,  welches  in  einer  Oi  ff.mng  n 
des  Gehäuses  in  schweb«. 

Wird  infolge  gröfsercu  Druckes  des  «iusstromes 
unter  der  tilocke  b  diese  angehoben,  so  wird  die  freie 
Durchtrittsöffnung  der  Schlitze  e  vergröfsert  und  es 
sfrömt  mehr  Gas  durch  die  Ahtheilung  A  :  gleichzeitig 
senkt  sich  jedoch  der  Ventilkegel  r  in  der  Ahtheilung  /*", 
so  dafs  auch  hier  die  Weite  des  Gasdnrchgangcs  ver- 
gröfsert und  entsprechend  mehr  Gas  auch  durch  diese 
Ahtheilung  streichen  kann. 


KL  49g,  Nr.  11750.»,  vom  3.  Januar  1900.  Kdwarrt 
William  Mackenzic  Hughes  in  Westrninster 
(Middl.,  Engl.).  Verfahren  zur  He» Heilung  ron  Achs- 
buchsen. 

In  den  Block  x  werden  zuerst  an  zwei  einander 
gegenüberliegenden  Spiten  Fithrungsnuthena  einireprefst. 

Sodann  wird  der  Block 
erhitzt  und  zwischen  Ge- 
senken bearbeitet,  die  an 
seiner  Unterseite  einen 
Hohlraum  c  und  an  sei 
ner  Oberseite  den  Feder- 
sitz b  pressen.  Der  Block 
wird  hieranf  nochmals 
erhitzt,  wobei  der  Feder- 
sitz, damit  er  seine  Gestalt  behält,  abgeschreckt  wird, 
und  durch  die  Matrize  f  geschoben.  In  dieser  wird 
da»  Metall  auf  allen  Seiten  durch  Walzen  g  gestreckt 
und  in  die  erforderliche  Form  gebracht. 


Kl.  49p,  Nr.  117998,  vom  ».Juli  1899.  D.  W. 
Schulte  in  Plettenberg.  Riemen  fallhammer 
mit  loser  Rulle  und  Antrieb  durch  kegelförmige  Reib- 
acheiben. 

Anf  der  Antriebswelle  r  sitzt  die  lose  Riemen- 
rolle c  für  den  Fallbärriemen  b  und  zu  beiden  Seiten 
die  durch  die  Welle  x  gedrehten  längsverschiebbaren 
Reibungsscheiben  dd,  die  beide  gleichzeitig  und  sym- 
metrisch gegen  beide  Seiten  der  Riemenrolle  c  ge- 

Itrefst  oder  von  ihr  entfernt  werden  können.  Diese 
Bewegungen  erfolgen  durch  Drehung  der  Welle  /,  die 
mit  Rechts-  und  Linksgewinde  kk  versehen  ist  und 
bei  ihrer  Drehung  zwei  Stellhebel  ff  bewegt,  welche 
die  Muffen  y  der  Scheiben  dd  lose  umgreifen.  Die 
Stellhebel  ff  sind  an  Bolzen  g  aufgehängt,  die  ver- 


900.  ;  schiebbar  auf  einer  mit  Rechts-  und  Linksgewinde 
ausgestatteten  Spindel  h  angeordnet  sind. 

Auf  der  Welle  /  sitzt  ein  zweiarmiger  Hebel  m  n, 
an  den  Zugstangen  o  und  «  angelenkt  sind.  Stange  o 
ist  mit  einem  Fufshebel  p  verbunden,  der  sich  in  einer 

("oulissey  führt  und 
durch  eine  Feder  m 
aufwärts  gezogen 
wird,  aber  auch  in 
seiner  tiefsten  Lage 
festgestellt  werden 
kann.     In  seiner 
Hoehstellung  wer- 
den die  Reibschei- 
ben dd  gegen  die 
Kiemenrolle  c  geprefst,  infolgedessen 
der  Riemen  b  mit  dem  Fallhären  o  hoch- 
geht.   Die  Ausriickting  der  Reibungs- 
kupplung erfolgt  durch  Anschlagen  des 
Bären  n  gegen  einen  auf  der  Stange  * 
sitzenden  verstellbaren  Ausrücker  r/der 
hierbei  mit  der  Stange  •  angehohen 
wird  und  dadurch  auf  die  Welle  /  in 
dem  Sinne   drehend   wirkt,  dafs  die 
Scheiben  dd  von  der  Rientenrolle  c 
fortbewegt  werden.  Der  Bär  fällt  hierauf 
etwas  nieder,  wird  jedoch,  da  die  Feder  w  die  Kupplung 
sofort   wieder  einrückt,  wieder  angehoben.    Soll  der 
Bär  niedergehen,  so  geschieht  dies  durch  Niederdrücken 
iles  Fufstrittes  p.    Der  Bär  bleibt,  so  lange  der  Fufs- 
hebel niedergedrückt  wird,  unten. 


Kl. 40a,  Nr.  117614,  von,  7.  Januar  1901.  Amcdee 
Sebillot  in  Paris.  Zinkgewinnungsofen  mit  ge- 
trenntem Schmelz-  und  Reductionsrnum. 

Der  Ofenschacht  ist  in  seinem  unteren  Theile  durch 
eine  Scheidewand  b  getheilt.    In  dem  Räume  o  werden 


die  Zinkerze  in  bekannter  Weise  mit  Brennstoff 
mischt  mittels  durch  Düsen  c  eingeführter  Gehläs 


Hilft 


niedergeschmolzen.  Die  Metalldämpfe  treten  durch 
Oeffnungen  rf  in  den  mit  Kohle  beschickten  Redurtions- 
ranm  p  ein,  werden  hier  völlig  redneirt  und  bis  znr 
Verflüssigung  abgekühlt,  worauf  sie  durch  Oeffnungen  g 
in  Condensationskamrnern  k  gelangen  und  sich  in 
Sümpfen  ;'  ablagern.     Die  leichteren  Verbrennungs- 

froduete  der  Räume  a  und  p  strömen  in  die  obere 
'ondensationskaramer  o,  wo  sie  gleichfalls  verdichtet 
werden  und  zur  Ablagerung  gelangen. 


Kl.  48  d,  Nr.  US  84«,  vom  22.  December  L899. 
Societe  anonyme  de  prodnits  chimiques  de 
Droogenbosch  in  Rnysbroeck.  Verfahren  zur 
Erhöhung  der  Widerstandsfähigkeit  eiserner  Säure- 
behälter gegen  den  Angriff  ron  Säuren. 

Die  Gefäfse  werden  unter  Luftzutritt  bis  zum 
Glühen  —  etwa  800 0  ('.  —  erhitzt  Hierbei  verwandelt 
sich  die  Oberfläche  der  Eißenbehälter  in  oxydische 
Verbindungen,  die  selbst  von  eonoentrirten  Säuren 
nicht  angegriffen  werden. 
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El.  19«,  Nr.  117682,  vom  25.  März  1899.  A.  K. 
Fleischer  in  Christiania.  Schienenbefestigung 
unter  Benutzung  von  Unterlagsplatten  und  an  den 
Schienen  brftstigten  Winkelstücken. 

Die  Unterlagsplatte  fr,  die  das  seitliche  Aus- 
weichen der  Schieue  in  bekannter  Weise  durch  Ein- 


60c,  Nr.  11808«,  vom  20.  August  1899. 
ir  in  Biebelsheim  b.  Sprendlingen. 


Kl. 

C  Sehr 

Trommelmühle  mit  in  ihrem  Innern  frei  nilenden 
Hohlkörpern. 

Die  Trommel  besteht  ans  zwei  nach  ihren  Enden 
bin  sich  verjüngenden  Hälften  aa.    In  jeder  Hälfte 


'  !  Bassen  des  Schienenfufses 
tverhindert,  ist  au  beiden 
Seiten  der  Schiene  mit 
erhöhten  Querrändem  d 
|versehen.  Zwischen  diese 
'tritt  bei  Anordnung  der 
Befestigung  h  in  Jer  Schienenmitte  der  untere  Flantsch  k 
der  Winkelstücke  nnd  verhindert  so  das  Wandern  der 
Schiene.  Bei  Verwendung  der  Befestigung  am  Schienen- 
stofs  greifen  die  Winkelstücke  mit  Aussparungen  t 
über  die  Qaerränder  d  der  Unterlagsplatte  und  werden 
»o  an  einer  Lautverschiebung  g«-!.indert. 

Kl.  5a,  Nr.  117  78«,  vom  20.  August 
1898.  Anton  Ratky  in  Erkelenz 
i  Rheinl.).  Aufwindevorrichtung  für  Bohr 
<p  »finge. 

Die  Winde  besitzt  zwei  Trommeln  ai 
und  ai  von  verschiedenem  Durchmesser. 
Dadurch,  dafs  die  beiden  Enden  des 
Seiles  d,  das  über  die  beiden  festen 
Rolleu  c\  und  a  geführt  wird  und 
zwisohen  diesen  die  Lastrolle  b  trägt, 
entweder  auf  neiden  oder  nur  auf  einer 
der  beiden  Trommeln  <n  uu  d<i,  und 
uufsenlem  an  einem  festen  Funkt  bei  f 
befestigt  werden,  können  bei  gleich- 
bleibender Drehgeschwindigkeit  der 
Trommel  ach  ce  drei  verschiedene  Geschwindigkeiten  für 
die  Lasthebung  erzielt  werten. 

KL  49  ff,  Nr.118881,  vom 25.  Januar  1900.  Oscar 
Asch  in  Berlin.  Vorrichtung  zur  Herstellung  der 
Sabenlöcher  in  Scheibenrädern. 

Die  Vorrichtung  besteht  aus  dem 
Übergesenk  a  mit  Oberdorn  c  und  dem 
Untergesenk  b  mit  dem  linterdorn  d. 
Letzterer  wird  bei  der  Vorpressung  de» 
Werkstückes  durch  die  Unterlage  e  in 
Lage  gehalten.  Nach  beeudeter  Vor- 
pressung, bei  welcher  die  Dorne  c 
und  d  das  Nabenloch  bereits  vorpressen, 
wird  das  Obergesenk  a  angehoben,  der 
Dorn  c  durch  einen  längeren  ersetzt 
and  die  Unterlage  e  so  weit  herausgezogen,  dafs  der 
1'oterdoni  d  frei  liegt.  Dann  wird  durch  den  längeren 
Oberdorn  das  Nabenloch  gänzlich  ausgestoßen,  wobei 
der  Unterdorn  d,  sowie  das  ausgestochene  Stück  in  die 
Aashöhlung  k  fallen  und  seitlich  aus  dem  Untergesenk  b 
werden  können. 


befindet  sich  ein  kegelstnmpfartiger  Mahlkörper  p,  der 
seine  größere  Stirnfläche  r  aer  Trommelmitte  zuwendet, 
so  dafs  bei  der  Drehung  der  Trommel  die  Mahlkörper  p 
das  Bestreben  haben,  mit  ihren  gröfseren  Stirnflächen  r 
gegeneinander  zu  wirken  und  dazwischen  gebrachtes 
vorzerkleinertes  Mahlgut  weiter  zu  zerkleinern.  Die 
Trommelhälften  besitzen  je  einen  Flantsch  e.  die  ein- 
mal zum  Zusammenschrauben  der  beiden  Trommel- 
hälften dienen,  aufserdem  aber  zusammen  mit  einem 

auf  ihrem  Rande 
befestigten  Siebe« 
einen  Raum  d  bil- 
den, welcher  das 
aus  dem  Troui- 
melinnern  austre- 
tende vorzerklei 
uerte  Mahlgut  auf- 
nimmt und  bei 
der  Rotation  den 

Stirnflächen  r  der  Mahlkörper  p  zur  Nacbzerkleinerung 
wieder  zugeführt,  während  das  Feingut  durch  das  Sieb  t 
ausgeschleudert  wird. 

KL  Sie,  Nr.  118884,  vom  16.  Juni  1900.  Richard 
Weging  in  Stettin.  Transport-  und  Ladekabel 
mit  selbstihätigem  Bodenkhppenverschlu/s. 

Die  beiden  Bodenklappen  A  und  B  des  Trausport- 
gefaßes  sind  durch  Gelenkhebel  b  und  c  zwangläufig 
miteinander  verbunden.  Klappe 
A  ist  ferner  durch  Stange  a 
und  Arm  d  mit  einem  um  Zap- 
fen *  drehbaren  Hebel  f  ge- 
lenkig verbunden,  der  durch 
sein  Gewicht  den  Arm  d  und 
die  Stange  a  etwas  über  die 
Zapfen  z  hinauszieht  und  da- 
durch die  Bodenklappen  A  und 
B  geschlossen  hält.  Trifft  je- 
doch der  Hebel  f  beim  Nieder- 
gehen des  Transportbehälters 
auf  ein  naturliches  oder  künst- 
liches Hindernifs,  so  wird  der 
Hebel  f  angehoben  und  die 
Klappen  A  und  H  öffnen  sich  durch  das  Gewicht  der 
auf  ihnen  ruhenden  Last,  sobald  der  Arm  d  seineu 
Zöpfen  ;  überschritten  hat.  Hierbei  schnellt  der 
Hebel  f,  während  gleichzeitig  das  Transportgefäfs  sich 
entleert,  mit  so  grofser  Kraft  gegen  die  Feuer  e,  dafs 
diese  ihn  so  weit  zurückzuschaudern  vermag,  dafs  sein 
Eigengewicht  genügt,  um  die  nicht  mehr  belasteten 
Klappen  A  und  B  zu  schliefen. 

Kl.  7  b,  Nr.  118880,  vom  17.  December  1899. 
F.  W.  B a r t h e  1  s  in  Hamburg.  Vorrichtung  zum 
Anatauchen  von  Flantsch*»  an  Hohre. 

Der  Schlagdorn  fr  von  dem  Durchmesser  des  zu 
st&ucheuden  Rohres  a  besitzt  am  vorderen  Ende  einen 
Schlagkopf  d  und  einen  Kragen  c  mit  l' ebergang  e, 
sowie  an  seinem  - 


Ende  eine  Si'hraubeuspindel  f. 
Nach  Aufschieben  eines 
Rohres  u  auf  deu  glühend 
gemachten  Dorn  b  wird  eiue 
Kappe  h  auf  die  Spindel  / 
geschoben  und  durch  die 
Mutter  g  fest  gegen  da* 
Rohr  a,  «las  inzwischen  vou 
außen  durch  Stichflammen 
erhitzt  worden  ist,  ange- 
preßt. Nach  jedem  Schlag  auf  den  Schlagkopf  d,  wo- 
durch der  Dorn  fr  sich  weiter  in  das  Rolir  a  hinein- 
schiebt und  durch  die  schräge  Fläche  e  das  vordere 
Ende  desselben  aufweitet,  wird  die  Mutter  y  ent- 
sprechend angezogen.  Durch  gleichzeitiges  Bearbeitet! 
des  Rohres  <i  von  aufseu  erhält  dieses  schliefslich 
einen  Flantsch  f. 
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Watzesch  in  Ober- 
Kupplung  für  Urahl- 


Nr.  <H!>7*3.    Moritz  v. 
schönweidc   bei  Berlin. 
zirktrommeln. 

Die  Erfindung  besteht  in  der  Anbringung  einer 
Reibungskupplung  zum  Hinrücken  von  Drahtaufwickel- 
trommcln.  Die  bisher  für  dienen  Zweck  gebrauchten 
K lauen kupplungen  verursachen  starke  Stöfseund  dadurch 
erhebliche  Spannungen  und  leichte»  Reifsen  des  Drahtes, 
während  die  unten  beschriebene  Reibungskupplung  ein 
gauz  allmähliches  Ein-  und  Ausrücken  und  infolge- 
dessen eine  erhöhte 

Umdrehungs- 
geschwindigkcit  der 
Trommel  wahrend 
der  Zieharbeit  ermög- 
licht. Auf  der  Welle 
tr  der  Trommel  7'  ist 
die  Scheibe  b  aufge- 
keilt, auf  welcher  in 
Führungen  die  Brems- 
backen b'  ru'lial  ver- 
schiebbar gelagert 
Kind.  Die  Brems- 
backen können  da- 
durch in  bezw.  aufser  Kingriff  mit  der  von  der  Kraft- 
welle x  aus  angetriebenen  Scheibe  a  gebracht  werden, 
dafs  durch  Niederdrücken  der  Tritthebel  /.'  bezw.  V 
die  lose  auf  tc  sitzende  Büchse  m  nieder-  bezw.  auf- 
wärts bewegt  wird.  Die  Tritthebel  sind  doppelarmig 
und  ineinandergelagert  und  umgreifen  die  Büchse  m 
so,  dafs  beide  an  demselben  Zapfen  /  angelenkt  sind. 
Der  bedienende  Arbeiter  kann  also  durch  abwechselndes 
Niederdrücken  der  dicht  bei  einander  liegenden  Tritt- 
bretter V  und  V  die  von  Welle  x  auf  Welle  w  durch 
Reibung  zu  übertragende  Kraft  auf*  genaueste  regeln. 
Dus  unterste  Glied  des  die  Buchse  m  mit  bl  ver- 
bundenen Gelenkhcbels  ist  (bei  r)  in  der  Lange 
verstellbar. 


.z. 


Nr.  6Ö0095.  Chan  nee  v  <).  Robinson  und 
William  L.  Sutherland  in  C  o  u  n  e  1 1  s  v  i  1 1  e  , 
Fayette,  Fenns.,  V.  St.  A.  Verfahren  zum  Denen 
von  lilech  und  <(ergt. 

Beim  Verzinnen  von  Blech  und  dergl.  entstellt 
dadurch  viel  Ausschufs,  dafs  die  Oberfläche  durch  beim 
Kaltwalzen  des  Bleches  in  dasselbe  eingedrückte  Fremd- 
körper «der  durch  Stellen  verdorben  wird,  an  denen 
beim  Spülen  die  Siiure  nicht  völlig  entfernt  wurde. 
Die  Erfinder  glauben  diese  Nachtheile  zu  vermeiden  und 
eine  sichere  und  rasche  Entfernung  aller  Verunreini- 
gungen der  Oberfläche  zu  erreichen ,  indem  sie  mit 
einer  verhiiltnifsmäfsig  schwachen  Siiure  <i>  bis  12  kg 
pro  100  l  Wasser)  bei  bis  zu  50"  ('.  erhöhter  Tem- 
peratur beizen.  Der  Säure  setzen  sie  zur  Herstellung 
der  fertigen  Beize  ein  gleiches  (Juantum  einer  Stärke- 
lösung  zu,  erhalten  durch  1-  bis  2 ständiges  Kochen 
tulcr  Dämpfen  von  2,"»  kg  grobem  Weizenmehl  auf 
H«)  I  Wasser  und  Durchseihen.  Die  Stärkclösung  soll 
die  frischgebeizte  Mctallobcrfläche  nach  dem  Hut  fernen 
aus  dem  Bade  vor  erneuter  Besehmntzung  und  Luft- 
zutritt schützen. 


Nr.  tt502>4.  Julian  Kennedy  in  Fittsburg, 
Fenns.,  V.  St.  A.  HeBchicku<i'i*>~oni<ht,(i-g  f.ir 
HiH-Ufen. 

Auf  der  Achse  der  Seilscheibe  n  zum  Aufziehen 
des  kippbar  auf  dem  Wagen  gelagerten  Förderkübels  6' 
sitzt  lose  ein  Faar  3 armige  Winkelhebel  c,  welche 


in  f 
geht 


durch  gegen  die  Führung  der  Stange  d  sich  stemmende 
Federn  t  in  solcher  Lage  gehalten  werden,  dafs  die 
hakenförmigen  Enden  f  über  die  Bahn  y  vorstehen 
und  einen  Zapfen  h  an  dem  Körderkübel  6'  abfangen, 
so  dafs  letzterer  gekippt  und  in  den  Trichter  i  entleert 
wird.  Dieser  Trichter  hat  zwei  senkrechte  (in  der 
Figur  geschnittene)  und  zwei  schräge  Wände  (eine 
davon  hinter  die  Bildebene  zurückweichend)  und  wird 
durch  ein  mittleres  Dach  h  und  daran  angelenkte 

Klappen  /  ver- 
schlossen, welche 
sich  mit  ihren 
freien  Rändern 
hinter  entspre- 
chende Schultern 

der  schrägen 
Trichterwande  le- 
gen und  durch  Ge- 
wichte m  in  an- 
gehobener 
(Schlufs)  Stel 
lung  gehalten 
werden.  Wenn  /< 
eingreift  und  dadurch  der  Hebel  r  bewegt  wird, 
der  dritte  Arm  c'  desselben  Hebels  nieder  und 
hebt  mittels  «  o  die  Gewichte  m,  wodurch  die  Kluppen  / 
nach   unten  und   innen  geklappt  werden.     Die  aus- 
geschüttete Charge  fällt  also  auf  das  Dach  h  und  wird 
durch  die  nach  innen  zusammengehenden  Wände  von  i 
wieder  zu  einem  Strom  vereinigt  nach  p  entlassen. 
Nachdem  %  verschlossen,  w  ird  Glocke  p  niedergelassen. 


Nr.  «61051.  Ferdinand  Philips  in  Phila- 
delphia, Fa.,  V.  St.  A.  Kupplung  für  Drahteieh- 
trommeln. 

Die  Erfindung  bezweckt  ein  möglichst  stofsfreies 
Einrücken  und  Anhalten  der  Trommel  bei  Scheiben- 
ziebbäiiken  zn  ermöglichen.  Die  Einrückung  wird 
mittels  einer  Reibungskupplung  bewirkt.  a  ist  die 
Kraftwelle,  auf  welcher  die  Scheibe  b  mit  Feder 
und  Hut  befestigt  ist.  Gegen  den  Kranz  c  von  b 
legen  sich  Hebel  rf,  deren  andere  Enden  an  einer  lose 
auf  «  aufgesteckten  Büchse  d  angelenkt  sind,  die 
durch  den"  an  der  Achse  e  befestigten  Arm  f  längs 
verschoben  werden  knnn,  wenn  man  die  Achse  t 
i  mittels  des  daran  wir- 

kenden Einrückhe- 
bels dreht. 

Wird  die  Büchse 
</'  nach  links  bew  egt, 
so  werden  die  die 
Hebel  //  umgreifen 
den  Glieder  </  an- 
gezogen und  dadurch 
der  liing  h  gegen  den 
Flantsch  der  lose  auf 
a  sitzenden  Büchse  t 
geprefst  und  folglich 
letztere  mitgenommen.  Diese  Drehung  w  ird  durch  die 
Kegelrader  /  und  m  uuf  die  Achse  L-  übertragen.  Die 
Trommel  n  if,t  lose  auf  das  runde  obere  Ende  von  k 
aufgesetzt  und  wird  durch  eine  uuf  dus  vierkantige 
Stuck  von  Jl-  aufgeschobene  Doppelspeichc  mit- 
genommen, welche  in  entsprechende  Nuthen  nuf  der 
Unterseite  von  h  eingreift.  Ist  die  Welle  tausgerückt, 
so  kann  die  Scheibe  aufs  rascheste  angehalten  werden, 
iudem  mittels  eines  Tritthebels  der  Arm  o  angehoben 
und  dadurch  der  Bremsbacken  p  gegen  die  Scheibe 
geführt  wird.  Die  Scheibe  wird  zunächst  durch 
Reibung  gebremst  und  schliefsliih  «'in  wenig  an- 
gehoben, so  dafs  die  Nuthen  auf  ihrer  Unterseite  aufser 
Kingriff  mit  den  an  k  sitzenden  Speichen  kommen, 
worauf  die  Scheibe  fast  augenblicklich  stehen  bleibt. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Rasirk« 

..... 

Mai  1901 

Werke 

(Finnen) 

Erzeugung 

Puddel- 
HohtdMei) 

und 
Hplesrel- 

Rheinland  -Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 
Königreich  Sachsen  

18 
21 

II 
I 
1 
1 

8 

26  516 
38  325 

27  958 
849 
320 
780 

17  250 

Puddelroheisen  Sa.  .  .  . 

(im  April  1901  

(im  Mai  1900   

Gl 
61 

68 

1 1 1  «98 
117  298) 
139  106) 

Befwemer* 
Rohcinen. 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarhezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen  -  Nassau   .  .  . 

3 
2 
1 
1 

29  095 

3  899 

4  644 
6  400 

ßessemerrohcisen  Sa.  .  . 

(im  April  1901  

(im  Mai  1900   

7 
8 
9 

44  038 
42  920) 
41  558) 

Thoma«- 
ROh<,,"<,n" 

Rheinland  -  Westfalen  ,  ohne  Saarhezirk  und  ohne 

Siegerland  

Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Saarhezirk.  Lothringen  und  Luxemburg  

12 
3 
3 
1 
1 

17 

149  278 
2  008 

18  295 

19  Ol  3 
7  350 

196  570 

Thomasroheisen  Sa.    .  . 

(im  April  1901  

(im  Mai  1900   

37 
35 
37 

392  544 
362  613) 
41  4  624) 

Glofworol* 
RohctMen 

und 

Guf-waaren 

Rheinland  •  Westfalen ,  ohne  Saarhezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen  -  Nassau    .   .  . 

13 
5 
9 
1 
2 
1 

10 

52  937 

13  891 

14  960 
798 

4  620 
336 
40  65* 

Giefsereiniheisen  Sa.    .  . 
(im  Mai  191)0  .... 

41 
41 

42 

128  194 

129  113) 
I2ti924) 

Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  und  Spiegeleisen  .... 

_ 

III  998 
44  038 
392  544 
128  19  4 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Mai  1901  .... 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  Hl.  Mai  1900  .... 

676  77  i 
651  9  4-4 
722  212 
3  320  733 
3  407  840 

Erzeugung  der  Bezirke: 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .... 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  

JU.  UM 
Tntinel) 

257  826 
58  123 
65  857 
1  647 
30  3*3 
s  466 
254  472 

Vom  1.  Jan.  hin 
31.  Mai  Uffll 

Tonnen. 

1  257  516 
292  25* 
319  236 
9  672 
146  752 
51  722 
1  213  577 

Sa.  Deutsches  Reic  h  |  (»76  774 

3  320  733 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 

- 


Fdiifiilir 

I .  Januar  bis  3|.  Mai 

1.  Januar  bis  31.  Mai 

ItMW 

l'.Nll 

ItMX) 

1901 

Erze : 

1 

1 

t 

t 

Eisenerze,   stark   eisenhaltige   Converterschl.n  keil 

1     TV  *  ^,<J»_' 

1  r»43  SU 

1  :-!-27  m-j 

1  H36  U87 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze.  Wolle  .  . 

1JN  675 

•j | -*  \:>,\ 

1 4  3tMJ 

12  55<J 

TllOitiasschlaeken,  gemahlen  (Tlioinasphosphatiiiehl  i 

>9  71 1 

-.'8»i 

3o  '.»14 

61  046 

Unliolaa»      41. Till..               II  .]  1,1  ,  1, • 
Iumici^ch      V  1)1 .11 1  C    IIIIII    II .1  1  IM J  1)1  M  .Iii'  . 

Brucheisen  und  Eisemi  hfälh-  

48  337 

1 8  :>i. \ 

1 1;  4:;;t 

39  479 

290  933 

\:-:>  ;i.i7 

51  947 

44  391 

Luppenetsen,  Kohscliienen.  Blöcke  

'  l  1-13 

5H7 

8  ti83 

37  908 

Boheiseii,  Abfälle  u.  Halhfabruate  zusammen 

'»Iii  L 1  •> 
r* >  1-1  ■  ■ 

IM    1-  -  C> 

1  Z  1  l  i  o 

Fabricate  wie  FneoneiBen,  Schienen,  Bleche 

u.  Hi  w.: 

Eck-  und  Winkl-leisen  

188 

2t-.a 

S*j  Oy»; 

130  275 

128 

1 3  076 

13319 

214 

7» 

767 

3  062 

15b 

•J07 

64  39S 

64  34« 

Schmiedbares   Eisen    m   Stäben   etc.    Had kränz  . 

17  7o;. 

7  bsr> 

67  7yo 

1 1 2  003 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

->  i-2<. 

1  osr> 

61626 

99  80» 

Desgl.  polirt,  gefirnil'st  elc  

■i  58y 

.!  4-2ti 

■2  Mi.J 

^  (> 1  t) 

1-  .)ü 

II 
H 

.1  Ii':*» 

•  f  IK.I 

.s  Voi 

•-'W  .l").l 

1  l*»Qw*)    Verl.  1 1  nie  i'  1     \i'r7iitiif  c!c 

(  V  1 

31  lloo 

KaroiH'isvn,  SHiitriteri,  HjVi  h*   usw.  im  kranken 

18ÜS3 

37  t»  64o 

grobe  KiHeiinunrcii : 

Ganz  grübe  Eisengufswaai  rii  

8  I  5H 

7  P.i'i 

I"2  tu  I 

10  720 

A  itu>t>SH^t  Urfcn*us*^ii  *j  i  <*,   

V.l. 

1  535 

2  042 

A  ■  1  r u r      k  attiiii 

•.»ua 

öoy 

321 

Hrili'k'pn  111  iii  Rrfir  L *>n ii#«^f a m Ii  1 m t U* 

318 

3  478 

■1    !  6 

1  Ir  >i  Vi  t  uni  1  *> 

W 

979 

1  372 

l  ern   7ii  tfi"<  >l  i  M  -i  w/>}  i  i  i  i  r*i  1 1 1 1  <*  1 1  a  \      r  i  «1 1  vr,  ii'i  »i    j  >  1 1  ■  i  •  i  »•>  i 
rw3t-ii,  £ u  £ i  < ina^*  in i Ii  min  1 1 .  i-*u  .  j  i  »u  \  t n  ^  t.  im  um  n  1 1 . 

'.l'J 

b*} 

949 

1  ni-j 

Ii"*   ■   1                1  t   l   L                       *   I             A  I  1   ■                     11                  Vi      "..j.Ll               A   1  (    .  t 

1  U  «il  |f. 

i  y  sri.  i 

i  y  3oy 

\ 

3t»8 

171 

t<  Arl  F/ilk        iTiik?idLilii  liuliif  ii       ifitll1  -  i  1  '/I  .k      .-,|  .i 

lu  n7  i 

0  Ol y  i 

16  3S7 

17  166 

|  '  c,),£,    L^luimirniivaii  • 

t  ■  i  oiic  i.isen  i\  ,iat  en  . 

Grube  Eisen vvaai'.,  n.  ab^eschl  ,  fetirn.,  \erzinkt  et'1, 

7  -Tel 

5  383 

14  l  r.y 

1 2  339 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

1 

— 

170 

Ü7 

7  056 

7  499 

-.  1 ,  i~p.-.ü>i  r.  1 1  tl .-.  1 1      .r..tiriitl.-'t      i          m  L  1 

^          anlese  n  mit.  n ,       ijinijsi,   \ei/iiiKi  .... 

i  s:ie 

16  771 

22  688 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser1  

1  V.I 

1    1  Lf 

1  1 1 

n ■■.  i .".ti  ♦  ♦ i  i,~.i ... i  'i  _  Hi..!      i  l . .  ]  l  f  i  f.  j  » 1 1 i 

1) 

1 

.vneeren  mm  aunen       ntii  im  *vi  ik.j.ii^h  .... 

•48 

»19 

Werkzeuge,  eiserne,  nii  Iii  :••  -        r-  genannt    .  . 

IW. 

143 

1  KW 

i  -j  st; 

Geschosse  alis  M-hmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearlieitel 

U 

19 

33 

Drahtstifte  

51 

35 

■22  563 

22  009 

Geschosse  ohne  Bleimälilel,   w-itel    bearbeitet    .  . 

(i 

i.l 

1 

o 

Schrauben.  Schraubbolzcit  <~lc  

1  lö 

1  U3S 

1  PiOl 

Feine  Einen  woaren : 

-J74 

3<»'2S 

::  075 

Waaren  aus  schmiedbarem  Eisen  

Uli 

63U 

0  737 

7  733 

737 

ö&u 

■J  368 

2  292 

Fahrrader  an-  sebtmedb.  Ki-en  nlme  Verbindung 

mit  Mi.t"re/tj  :  I  n brradi heile  .ml'-er  Motoren  und 

11*. 

819 

889 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsuiasc Innen  l'Motnrl'ahrräderj    .   .  . 

8 

1  Ausruhr  l!<oo  unter  ,  M-_s-ei  w  iai en  und  Schneide  v. erkzeu/eu.  leine   aufsei  chiruri/.  Instrumenten'. 
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IMnf  »lit- 

bis  31.  Mai 


1M01 


Auafuhr 
I.  Januar  bis  31.  Mal 


Fortsetzung. 

Messerwaaren  uud  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  .... 
Schreib-  und  Rechenmaschinen    .  .  . 

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrtheile 
Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln 
Schreibfedern  aus  unedlen 
Uhrwerke  und  Uhrfournituren 


im 


Locomotiven,  Locomobilen  

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

nicht    zum    Fahren    auf  Schienen 

geleisen :  Personenwagen  

Desgl.  andere  

Dampfkessel  mit  Köhren  

,  ohne  .   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  uberwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 


Andere  Haschinen  und  Haachlnentheile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen  

Brauerei-  und  Brennereigeräthe  (Maschinen)     .  . 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Baumwollspinn  Maschinen  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papiettabrication 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinell  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Ventilatoren  für  Fahrikbetrieb  

Gebläsemaschinen   

Walzmaschinen  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchgehen 
von  Metallen  


Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 


-• 


- 


aus  Holz  

„  Gu/eeisen  

„  schmiedbarem  Eisen  . 

.  ander,  unedl  Metallen 


Maschinen  und  Maschineutheile  im  ganzen. 
Kratzen  und  Kratzenbeschläge  

Andere  Pnbrlente: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  uud  Schlitten  

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

die  von  Holz  

Zusammen,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 

uud  Apparate  t 


a 
— ^ 


40 

M 
9 

88 
5 

4M 

16 


A4 

46 
83 
53 
5 
51 
17 


i  Ml 


85 
113 

i ;« 

17 


löosy 

54 


I  459 
4  844 
3  093 
I  483 
148 
3  444 
65 

140 

4M 

AM« 
t:i 

549 
391 

73 

433 
984 
7  0-21 

V  129 
31  585 
€  34U 
135 


■Ii  sin 


1  083 

3:: 

f>7 
14 
49 
47 
I  4«i3 
10 


13  840 
Sl 
474 
1091 
40  61 
1  543 
1  513 
147 
879 
53 
58 
447 
491 
45 
807 
1  147 
45 


180 
346 
5  549 

/  404 

25  438 
5  155 
IM 


44  065 


34  94:: 
58 


1977 
8 
317 
40 
577 
14 
435 


i</>-,i; 


5  669 

1  593 
689 
4  965 


4  593 
1  106 

4  177 

5  097 
4i45 

3  740 
9  144 

4  114 

3  789 
457 
750 
444 

I  934 
407 
146 

4  857 
439 


744 
1406 

39  769 

677 
»17  413 
14  318 

4bU 


93  746 
404 


4564 
14 

461 
4t» 

480 
15 

300 


170  094 


5  881 

87 

157 
37 
1  010 

664 
4  990 


4  149 
841 

4  374 

5  063 
4  656 
4  984 
7  161 
4  043 
3  599 


788 
178 

4  099 
108 
496 

4  140 
101 

414 

1*64 

35  646 

394 
58  664 
14  890 

409 


85  087 
143 


188 

441 

3  684 

5  874 

y9 

99 

196 

53 

8 

8 

7 

4 

4 

! 

1 

18 

44 

53 

41 

466  703 

446  939 

744  083 

918  688 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


VIII.  Allgemeiner  deutscher  Berg- 
mannstag zu  Dortmund. 


Der  VII.  Allgemeine  deutsche  Bergmaniistag  hat 
um  1.  September  1898  zu  München  beschlossen,  den 
VI  11.  Bergmannstag  in  Dortmund  abzuhalten.  Infolge- 
dessen ludet  der  vorbereitende  Ansschufs  die  verehrten 
Faehgenossen  —  mich  solche  anderer  Liinder  —  zur 
Ht'theiliifuni^  an  dein  in  den  Tasten  vom  12.  bis  14. 
September  1901  zu  l>ortmund  abzuhaltenden  VIII.  All- 
gemeinen deutschen  Bergmann-tage  ein.  derselbe  soll 
im  wesentlichen  in  folgender  Weise  verlaufen:  Am 
11.  September  Abends  um  H  I  hr  Begrünung  der  Fest- 
theilnehmer  in  den  Kiiumen  der  Casinogesellschaft. 
Am  12.  September  Vormittags  9  I  hr  im  Saale  des 
alten  Rathhanses  Eröffnung,  Wahl  des  Präsidiums  und 
Vortrage.  Besichtigung  industrieller  Werke  in  und  bei 
Dortmund.  Für  die  JJamen  Frühroncert.  Umfahrten 
und  Ausflüge.  Nachmittags  5  I  hr  für  alle  Theil- 
nehmer am  Fredenbauin  Festmahl,  Tanz.  Am  13.  Sep- 
tember: Gruppenweise  Ausflüge  (nach  Wahl).  Ks 
kommen  in  Betracht  die  Anlagen  des  Horder  Berg- 
werks- und  Hütten -Vereins,  das  Hochofenwerk  Apler- 
becker Hütte,  die  Steinkohlenbergwerke  Monopol 
(Sehacht  Grimberg)  und  Königsborn,  Saline  und  Sool- 
bad  Königsborn,  ferner  die  Steinkohlenbergwerke  bei 
Herne  uud  (ielsenkirehen  und  das  Schiffshebewerk  zu 
Henrichenburg.  Um  7  Uhr  Abends  Zusammenkunft 
siiuimtlicber  Festgiiste  auf  dem  Fredenbauin  zur  Theil- 
nahnte  an  der  von  der  Stadt  Dortmund  veranstalteten 
Festlichkeit.  Am  14.  September :  Fahrt  mit  Sonderzug 
nach  Porta,  Besuch  des  Nationaldenkmals  auf  der 
Porta  Westfalica,  gemeinsames  Frühstück.  Kisenbahn- 
fahrt  nach  Oeynhausen,  Besichtigung  der  Anlagen  des 
Königlichen  Bades  Oeynhausen.  Gemeinsames  Mittags- 
mahl im  Kurpark  daselbst.    Gartenfest.  Schlafs. 

Genaue  Mittheilungen  über  die  Ausflüge  sind  in 
der  Festordnung  enthalten,  welche  den  Herren  Fach- 
genossen  nach  erfolgter  Anmeldung  zugesandt  werden 
wird.  Die  Herren  Fachgenossen  werden  gebeten,  ihre 
Betheiligung  sobald  wie  möglich  bei  dem  Oberberg- 
amtsrendauten  Kamp  mann  zu  Dortmund,  Ostwall  7, 
unter  Einsendung  von  15  ,  V  Theilnehmerbeitrag  und 
von  5  .  U  für  jede  theilnehmende  Dame  anzumelden 
und  möglichst  gleichzeitig,  spätestens  über  bis  zum 
27.  August  d.  J.,  anzugeben,  an  welchen  Ausflügen 
sie  sich  betheiligen  wollen  uud  ob  sie  die  Beschaffung 
einer  Wohnung  in  Dortmund  und  zwar  in  einem  Gast- 
hof oder  einem  Privathause,  wünschen.  Bei  späterer 
Anmeldung  laufen  die  Herren  Festtheilnehmer  unter 
Umständen  Gefahr,  auf  das  Festmahl  und  die  ße- 
theiligung  an  den  Ausflügen  verzichten  zu  müssen. 
Die  Anmeldung  von  Vortrügen  bittet  man  bis  zum 
1.  August  d.  .1.  an  den  Vorsitzenden  des  litterarischen 
Ausschusses,  Herrn  Bergwerksdireetor  Kleine  zu 
Dortmund,  zu  richten.  Bemerkt  wird,  dafs  wegen  der 
Kürze  der  Zeit  jeder  Vortrag  nicht  mehr  als  2i">  bis 
30  Minuten  in  Anspruch  nehmen  darf. 


Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 


In   der  am   22.  .Ii 


in  Boch 


abgehaltenen 


General  Versammlung  gedachte  zunächst  der  Vorsitzende 
Hr.  lieh.  Finanzrath  dem  kc  mit  ehrenden  Worten  des 
im  .Marz  d.  Js.  verschiedenen  Ehrenmitgliedes  des  Ver- 


eins, des  um  die  Gestaltung  des  modernen  Bergrechtes 
hochverdienten  Hrn.  Berghauptmannes  v.  Brassert. 
Nach  Eintritt  in  die  Tagesordnung  wurde  hierauf  der 
Bericht  der  Reehnungs-Rcvisions-CommisRion  für  das 
.Jahr  1900  verlesen  und  die  Wahl  einer  neuen  Commis- 
sion für  das  Jahr  1902  angenommen.  Es  erfolgte  so- 
dann die  Festsetzung  des  Etats  für  das  Jahr  19tr2, 
der  eine  Erhöhung  der  Beiträge  erfordert,  zumal  im 
verflossenen  Jahre  eine  nicht  unerhebliche  l'eber- 
schreitung  des  Etat«  erfolgt  ist.  Die  Zeitschrift  „Glück- 
auf-, dos  neue  Dienstgebäude,  die  Ergänzung  der  Ver- 
eiushihliothek  und  endlich  das  Sammelwerk,  welch 
letzteres  voraussichtlich  im  künftigen  Jahre  ab- 
geschlossen werden  wird,  erfordern  fortgesetzt  grofse 
Mittel.  Die  mit  Ablauf  des  Jahres  1901  aus  dem  Vor- 
stande ausscheidenden  HH.  Generaldirector  Effertz,  Berg- 
meister Engel,  Director  Eitting,  Commerzienrath  Franz 
Haniel,  Knappsehaftsdirector  Bergrath  Honmann.  Berg- 
werks-Besitzer Küchen,  Bergw  erksdireetor  Bergassessor 
I.üthgen,  Bergrath  Müller,  Director  Unkel,  und  Berg- 
werksbesitzer Oskar  Waldthausen  wurden  durch  Zu- 
ruf sümmtlich  wieder  gewählt. 

Hierauf  erstattete  das  geschäftsführende  Mitglied 
der  Vorstandes,  Hr.  Bergmeister  Engel,  den  Geschäfts- 
bericht, dem  wir  Folgendes  entnehmen : 

Es  betrug  der  Versand  arbeitstäglich  t  in  Doppel- 
wagen): Steinkohlen  Koks  Briketts  zusammen 
185+5  .  .  8  918  1511  261  10  090 
1890  .  .  9  753  1  817  272  11  845 
1897..  10  502  2  001  312  12  818 
1898  .  .  11  143  2  133  356  13  032 
1809  .  .  11  772  2  35ii  425  14  553 
1900.  .      12  018        2  59*2        514         15  724 

Diese  Mengen  stellen  lediglich  die  auf  Rechnung 
der  Verkaufsvereine  geschehenen   Versendungen  dar. 
Im  Jahre    1895  gingen   auf  deren    Rechnung  90 
jetzt  96  0,o  des  Absatzes. 

Trotz  der  mit  aller  Macht  betriebenen  Steigerung 
der  Förderung  sind  die  bereits  im  Frühjahr  des  Vor- 
jahres aufgetretenen  Erörterungen  über  die  Kohlen- 
knuppheit  auch  in  der  zweiten  Hälfte  des  Jahres  1900 
nicht  verstummt.  Vielmehr  haben  sich  sowohl  der 
Reichstag  wie  der  preufsische  Landtag  eingehend  mit 
der  Kohleiifrage  beschäftigt.  Die  Verhandlungen  des 
Reichstages  haben  sich  vorzugsweise  gegen  den  rheinisch- 
westfälischen  Bergbau  gerichtet.  Der  Verein  hat  sich 
deshalb  veranlafst  gesehen,  in  einer  ausführliehen 
Denkschrift  genügendes  Material  zur  objectiven  Be. 
tirthciluiig  beizubringen.  Jedenfalls  hat  der  preufsische 
Landtag  in  seinen  Verhandlungen  über  die  Interpellation 
des  Herrn  Dr.  v.  Korn  sich  kaum  mit  den  hiesigen, 
wohl  aber  mit  den  oberscblesischen  Verhältnissen  be- 
schäftigt. Zur  Verhütung  der  beklagten  Mifsstände  em- 
pfiehlt die  Commission  des  Abgeordnetenhauses  ver- 
schiedene Mafsregeln.  Einem  Theile  dieser  Vorschlüge 
wird  man  nur  eine  theoretische  Bedeutung  beimessen 
können.  Immerhin  aber  ist  es  interessant,  dafs  die  in  ihrer 
Mehrheit  keineswegs  aus  Befürwortern  der  Syndicats- 
bestrebungen  zusammengesetzte  Commission  als  ein  ge- 
eignetes Mittel  für  die  Vermeidung  der  Kohlennoth  auch 
für  Obersehlesien  eine  Verkaufsvereinigung  der  Produ- 
centen  empfiehlt.  Es  scheint  darnach,  dafs  der  im  hiesigen 
Bezirk  geschehene  Zusamnienschlufs  der  Producenten  — 
dank  seiner  Mäfsigung  gegenüber  den  Verbrauchern 
unter  den  schwierigen  Verhältnissen  des  Vorjahres  — 
sich  bewährt  hat,  während  ein  Theil  des  nicht  organi- 
sirten  Kohlenhandels  Anlafs  zu  den  Vorwürfen  ge- 
geben hat.  Kinen  der  Vorschläge  der  Commission  hat, 
jedenfalls  unabhängig  davon,  die  königliche  Staats- 
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regierung  selbst  in  die  Wirklichkeit  umgesetzt,  indem 
der  Bergfiseus  im  Ruhrrevier  sich   sehr  bedeutende 
Kohlengerechtsame  gesichert  hat.    Wie  verlautet,  ist 
es  durch  den  überraschenden  Schlufs  der  Landtags- 
Session    unmöglich  geworden,    die  getroffenen  Vor- 
bereitungen in  vollem  Mafse  zu  Ende  zu  führen.  Es 
kann  für  die  Kohlenindustrie  nur  angenehm  sein,  dafs 
auch  der  Bergtiscus  Bergbau  im  hiesigen  ausgedehn- 
testen Bezirk  netreibt.    Er  wird  auf  diese  Weise  auch 
praktisch  mit  den  verschiedenen  Schwierigkeiten  ver- 
traut, die   andern  Bezirken   fremd   sind  und  gewinnt 
damit  zweifellos  auch  für  die  Beaufsichtigung  unseres 
Bergbaues  neue  und  werthvolle  Unterlagen.    Es  war 
ein  eigenartiges  Zusammentreffen,  dafs  zur  Zeit  der 
Reichstags -Verhandlungen  über  die  wachsende  Kohlen- 
noth  sich  bereits  deutliche  Anzeichen  abnehmenden 
Bedarfs  ergaben.    Die  bekannte  Einschränkung  durch 
das  Kohlensyndicat  ist  in  der  oben  gedachten  Denk- 
schrift de»  näheren  erläutert;   insbesondere  ist  dort 
nachgewiesen,  dafs  die  Einschränkung  mit  der  Preis- 
steigerung gar  nicht«  zu  thun  hat,  da  sie  derzeit  für 
einen  Zeitraum  bestimmt  wurde,  für  den  der  Preis 
bereits  *U  .lahr  vorher  festgestellt  war.    Die  gespannte 
Lage  des  Kohlen marktes  hat  auch  zur  Einfuhr  ameri- 
kanischer Kohle  geführt.    Es  steht  wohl  nicht  zu  er- 
warten,  dafs   die   amerikanische   Kohlenausfuhr  eine 
erhebliche    Bedeutung  für  den   deutschen   Markt  zu 
g»winnen  vermag,  weil  es  ihr  an  Schwergut  für  den 
Kucktransport  fehlt.    Freilich  mögen,  wie  es  heifst, 
die  transatlantischen  Dampfer  sich  mit  amerikanischer 
Bunker-Kohle    versehen,    weil    dank    der  ungemein 
günstigen  Lagerungs-,  Gewinnungs-  und  Verladnngs- 
verhaltnisse  die  amerikanische  Kohle  sich  aufserordent- 
lich  billig  im  Scehafeu  stellt.    Die  beiden  vom  Berg- 
baaverein  nach  Amerika  entsandten  Mitarbeiter  werden 
hei  Gelegenheit  des  Bergmannstages  ausführlich  über 
ihre  Beobachtungen  in  dieser  Uinsicht  berichten  können. 
Naturgemäfa  hat  die  Ausfuhr  der  kohlcnausführcnden 
Lander  eine  gewisse  Anregung  durch  den  in  Grofs- 
britannien  eingeführten  Kohlen  Ausfuhrzoll  erhalten. 
Die  Nordsechäfcn  haben  in  den  letzten  sechs  Jahren 
fast  von  Jahr  zu  Jahr  gröfsere  Mengen  von  englischen 
Kohlen  bezogen,  während  in  den  Ostseehäfen  diese 
Einfuhr  1898  und   1899  ziemlich  erheblich  zurück- 
gegangen und  nur  1900  wieder  gewachsen  ist.  Der 
Grund  ist  ohne  Zweifel  der,  dafs  in  den  Ostseehäfen 
die  schlesische  Kohle  mit  der  englischen  mit  grüfserem 
Erfolg  in  Wettbewerb  getreten  ist,  als  die  rheinisch- 
westfälische Kohle  in  den  Nordseehäfen.  Aufserdem 
kommen  für  die  Einfuhr  englischer  Kohlen  noch  die 
Rheinhäfen  in  Frage.    Bis  1898  war  dieser  Verkehr 
ziemlich  unbedeutend  Ü898  38  000  t),  doch  hat  er  sich 
in  den  letzten  zwei  Jahren  bemerkenswerth  gesteigert 
(1899  auf  fast  200  000  t  und  1900  auf  etwa  600  000  t). 
Hauptsächlich  handelt  es  sich  hierbei  um  Emmerich, 
Joch  sind  neuerdings  auch  nicht  unerhebliche  Sendungen 
nach  andern  Rheinhäfen,   kleine  Mengen  sogar  l>is 
nach  Strafsburg  gegangen.    Bisher  ist  es  den  britischen 
Aasfahrhändlern  aber  zum  gröfsten  Theil  gelungen, 
den  Ausfuhrzoll  durch  Drücken  der  Schiffsfrachtsätze 
auszugleichen,    wobei  man  freilich   nicht  vergessen 
darf,  dafs  die  Frachtsätze  1900  schon  hoch  standen, 
infolge  der  starken  Militärtransporte  u.  s.  w.  Immer- 
hin geht  daraus  zur  Genüge  hervor,  dafs  eine  Ver- 
schiebung des  Absatzravons  des  Vereins  um  einen 
?anzcn  Schilling  ausgeschlossen  erscheint. 

Bei  der  im  engen  Zusammenhang  mit  dem  Berg- 
bau stehenden  Eisenindustrie  ist  in  dem  Fortschritt 
"icr  letzten  Jahre  ein  Stillstand  eingetreten.  Auf  den 
ersten  Blick  mufs  der  rasche  Uebergang  von  der  Eisen- 
knappheit des  vorigen  Jahres  zu  der  gegenwärtigen 
Uesehäftslage  auffallen.  Viele  Werke  haben  indefs  in 
'len  letztvergangenen  Jahren  ihre  Anlagen  aufser- 
ordentlich  ausgedehnt  und  zu  diesem  Zweck  sehr  er- 
hebliche Mengen  Constructions-Eisen  u.  s.  w.  ihrer 


1  eigenen  Erzeugung  und  von  dritter  Seite  selbst  be- 
nutzt, während  sie  nunmehr  nach  Fertigstellung  dieser 
Anlagen  mit  der  erhöhten  Erzeugungsmenge  auf  den 
Markt  kommen.  Daneben  ist  durch  die  Abnahme  des 
Vertrauens  in  die  Geschäftslage  namentlich  die  all- 
gemeine Bnuthätigkeit  keineswegs  ebenso  lebhaft  wie 
früher  und  damit  ein  sehr  erheblicher  Absatzweg  für 
die  Eisenindustrie  beschränkt.  Auch  machen  die 
Verhältnisse  an  der  Börse  die  Financirung  von  neuen 
Unternehmungen,  z.  B.  Kleinbahnen,  überaus  schwierig. 
Zweifellos  ist  die  deutsche  Eisenindustrie  durch  den 
amerikanischen  Zusammenschlufs  fast  aller  bedeutenden 
Werke  zu  einem  Stahltrnst  mehr  berührt  als  die 
Kohlenindustrie  durch  die  Ausfuhrbestrebungen  für 
Kohle.    Gleichwohl  aber  darf  man  an  der  Hoffnung 

;  festhalten,  dafs  die  Arbeitekraft  und  die  Intelligenz. 

■  die  die  Eisenindustrie  zu  ihrer  heutigen  Gröfse  ge- 

I  bracht  haben,  auch  Mittel  und  Wege  finden  werden, 
in  dem  Wettbewerb  ihren  Platz  zu  oehaupten. 

Die  wichtigste  Frage  für  das  Verkehrswesen  frei- 
lich, die  Schaffung  eines  umfangreichen  Wasserstrafsen- 
netzes,  hat  auch  in  der  letzten  Tagnng  des  Landtags 
leider  keine  Erledigung  gefunden.  Mit  wachsendem 
Mifstrauen  sind  im  gewerhfleifsigen  Westen  die  sich 
fort  und  fort  erneuernden  Verschleppungsanträge  der 
verschiedenen  Wortführer  der  Opposition  betrachtet 
worden.  Die  überraschende  Vertagung  des  Landtags 
hat  diesem  Verfahren  ein  Ziel  gesetzt.  Nach  der 
langen  ungünstigen  Entwicklung  der  Verhandlungen 
hat  man  hieraus  wieder  die  Hoffnung  entnommen,  dafs 
die  königliche  Staatsregierung  nach  wie  vor  fest  ent- 
schlossen sei.  ihr  wasserwirtschaftliches  Programm 
zur  Durchführung  zu  bringen.  Ein  günstigeres  Schick- 
sal als  die  wasserwirtschaftliche  Vorlage  hei  uns  hat 
das  österreichische  Projcct  gefunden,  wonach  ein  Donau- 
Oder-Kanal,  ein  Donau-Moldau- Kanal  bis  Budweis  und 
die  Kanalisirung  der  obern  Moldau,  Strecke  Budweis- 
Prag,  die  Verbindung  des  Donau -Oder- Kanals  zur 
obern  Elbe  bis  Parduwitz  und  die  Kanalisirung  der 
Elbe  von  Melnik-Farduwitz  und  endlich  die  Verbindung 
des  Donau-Oder-Kanals  mit  Weichsel  und  Dniester  ge- 
baut wird.  Diese  Vorlage,  die  später  als  die  preufsischo 
eingebracht  wurde,  ist  bereits  verabschiedet,  wiewohl 
die  überaus  schwierigen  Nationalitätsverhältnisse  in 
den  österreichischen  Parlamenten  der  raschen  Er- 
ledigung die  gröfsten  Hemmnisse  in  den  Weg  stellten. 

Auf  dem  Gebiete  der  Gesetzgebung  hat  den  Ver- 
ein, abgesehen  von  der  wasserwirtschaftlichen  Vorlage, 
in  erster  Linie  die  Novelle  betreffend  die  Aenderung 
des  Berggesetzes  beschäftigt.  Er  hat  dieserhalb  an 
den  Landtag  eine  Petition  gerichtet,  in  der  auf  die  Be- 

!  denken  gegen  den  Gesetzentwurf  hingewiesen  wurde. 
Durch  den  Schlufs  des  Landtags  ist  dieser  Gesetz- 
entwurf nicht  zur  Verabschiedung  gelangt,  und  damit 
hat  sich  die  Petition  erledigt.  Mit  lebhaftem  Interesse 
hat  sich  der  Verein  ferner  an  den  Verhandlungen  der 
Stein-  und  Kohlenfall -Commission  betheiligt,  deren 
sämmtliche  Sectionen  vor  kurzem  in  Berlin  zusammen- 
getreten sind.  Im  Anschlufs  an  diese  Sitzung  findet 
jetzt  eine  Bereisung  britischer  und  französischer  Gruben 
statt,  an  der  auch  Vertreter  des  Vereins  teilnehmen. 
Eine  drastische  Beleuchtung  haben  die  französischen 
Arbeiterverhältnissc  auch  noch  jüngst  durch  den  Aus 
stand  in  Montceau- les-Mines  erfahren.  Kreilich  hat 
sich  hier  die  Erwartung  der  verbissenen  Ausstands- 
verfechter getäuscht,  indem  die  französische  Arbeiter- 
schaft iu  ihrem  Referendum  die  Erklärung  eines 
Generalausstandes  ausdrücklich  abgelehnt  hat.  Ebenso- 
wenig ist  es  in  Grofsbritannien  zu  einem  Ausstande 

I  gekommen,  mit  dem  während  der  Parlamentsverhand- 
lung  über  den  Kohlen-Ausfuhrzoll  demonstrirt  wurde. 

Die  Lohnentwicklung  im  Bezirke  beansprucht  dies- 
mal   besonderes  Interesse,  weil   verschiedene  Tages 
Zeitungen  über  die  Löhne  im  ersten  Viertel  des  laufenden 
Jahres  unrichtige  Mittheilungen  verbreitet  haben.  Man 
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hat  dort  von  Lohnermäfsigungen  bei  den  Gedingen  um 
20  bis  30  0;o  gesprochen  und  ferner  behauptet,  es  seien 
seit  Anfang  dieses  Jahres  die  Schichtlöhne  um  20  bis 
46  /J  für  die  Schiebt  gekürzt  worden.  Beide  Be- 
hauptungen sind  unzutreffend.  Die  „unterirdisch  be- 
schäftigten eigentlichen  Bergarbeiter"  enthalten  das 
Gros  der  Gedingearbeiter.  Der  amtlich  ausgewiesene 
Lohn  für  die  Schicht  dort  stellt  im  1.  .Jahresviertel 
1901  höher  als  im  ersten  Viertel  des  Vorjahres  (5,08  „tf 
5,04  M)  und  weist  [gegen  das  Jahresmittel  von 


lftU)", 


(6,16  ..#)  einen  Rückgang  um  8  ej  d.  h.  von  1  ",;» 
und  nicht  20  bis  30  */«  auf,  gegen  das  Jahresmittel 
von  1899  (4,84  ,4/)  aber  noch  ein  Mehr  von  22  r)  für 
die  Schicht  und  steht  damit  noch  95  cj  für  die  Schicht 
über  den  Löhnen  der  gleichen  Kategorie  an  der  Saar. 
Die  Löhne  der  sonstigen  unterirdisch  beschäftigten 
Arbeiter  sind  genau  gleich  hoch  ausgewiesen  wie  im 
Jahresviertel  von  1900,  bei  den  .über  Tage  beschäf- 
tigten erwachsenen  männlichen  Arbeitern"  ist  statt 
des  behaupteten  Rückganges  um  20  bis  45  ,}  eine 
Steigerung  um  2  c)  zu  beobachten.  Die  nachhaltige 
Einw  irkung  der  guten  ('onjunetur  auf  die  LohneutwicK- 
lung  wird  durch  nachstehende  Zahlen  belegt :  Dar 
Lohn  für  die  Schicht  nach  Abzug  aller  Arbeitskosten 
und  tiefälle  betrug  für  die  (iesammtbelegschaft  1895 
3,18  M  (für  die  unterirdisch  beschäftigten  eigentlichen 
Bergarbeiter  3,75  Jf  ),  189«  3,29  (W,  1897  3,57 
t.4,32),  1898  3,74  (  4,55),  1899  3,98  (4,84),  191X1  4,18 
(6,16).  Nach  Allem  sind  die  Grundlagen  der  Berg 
werksindiistrie   nach   wie    vor  gesund. 

Die  weitere  Entwicklung  ist  naturgeiuäfs  im  w  esent- 
lichen abhängig  von  der  Gestaltung  der  Industrie.  Es  ist 
ja  keine  Frage,  dafs  der  rapide  Aufschwung  der  jüngst 
vergangenen  Jahre  seit  der  letzten  Hälfte  des  vorigen 
Jahres  durch  andere  Erscheinungen  abgelöst  worden  ist. 
Eine  Anzahl  von  Ursachen  bat  zusammengewirkt,  um 
diesen  Stillstand  herbeizuführen.  Die  chinesischen  Wir- 
ren haben  jetzt  ihren  befriedigenden  Absi  hlufs  gefunden 
und  die  dort  gegründete  Waffenbrüderschaft  zwischen 
den  Nationen  hat  weitere  (tarnnticen  für  die  Fortdauer 
de*  Friedens  gegeben,  den  zu  erhalten  Se.  Majestät 
als  sein  vornehmstes  Ziel  bezeichnet.  Die  weit  aus- 
schauenden (bedanken  und  die  von  Erfolg  gekrönten 
Bemühungen,  Deutschlands  Handel  und  Verkehr  auch 
im  Ausland  zu  befestigen  und  auszudehnen,  berechtigen 
zu  der  Erwartung,  dafs  die  Industrie  auch  die  gegen- 
wärtige Krisis  überwindet.  Unerläfsüch  für  den  ge- 
rammten (iewerbfleifs  des  Landes,  sei  er  nun  thätig 
in  der  Industrie  oder  Landw  irthschaft,  ist  die  Ver- 
billigung  der  Verkehrswege,  ebenso  unerläfsüch  der 
Abschluß)  langfristiger  Handelsverträge,  bei  denen 
unter  voller  Wahrung  der  Interessen  der  Landwirt- 
schaft, soweit  sie  berechtigt  sind,  der  Industrie  die 
Möglichkeit  verbleibt,  auch  ihren  auswärtigen  Absatz 
gesichert  zu  erhalten. 

Für  die  innere  Ausstattung  des  Dienstgebäudes 
wurde  alsdann  ein  im  Juli  d.  Js.  fälliger  abermaliger 
Beitrag  von  0,3  r)  pro  Mann  der  Belegschaft  bewilligt. 
Das  neue  Dienstgebände  soll  gegen  Anfang  December 
d.  Js.  bezogen  werden.  Bergassessor  Stutz  berichtete 
eingebend  über  die  Vorbereitungen  für  die  Düsseldorfer 
Ausstellung.  Endlich  wnrde  seitens  der  Versammlung 
nuch  ein  Beitrag  von  '  i«  per  Tonne  Förderung  für 
den  im  September  d.  Js.  in  Dortmund  stattfindenden 
VIII.  Allgemeinen  deutschen  Bergmannstag  bewilligt, 
und  darauf  die  Versammlung  geschlossen. 

Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Producte. 


In    der   ordentlichen   Generalversammlung  vom 
26.  Februar  berichtete  Herr  Cr  am  er  über  die  Arbeiten 
des  Vereinslaboratoriums  im  letzten  Jahre.    Wir  geben  ■ 
im  Folgenden  einen  kurzen  Auszug  aus  diesem  Bericht, 


weil  die  Resultate  der  Untersuchungen  auch  für  unsere 
näheren  Fachgenossen  von  Interesse  sein  dürften. 

Die  Aufgaben,  welche  sich  das  Vereinslaboratorium 
gestellt  hatte,  bezogen  sich  auf  die  Prüfung  von 
thonen  hinsichtlich  ihres  Erweichens  bei  hohen 
Temperaturen  und  auf  die  Untersuchung  von  Quarz- 
materialien in  Bezug  auf  ihre  Rauuiveränderung  bei 
mehrmaligem  Brennen.  Als  dritter  Funkt  kamen  zu- 
letzt noch  hinzu  Versuche  über  die  Einwirkung  des 
Kalkes  auf  feuerfeste  Materialien. 

Erweichen  der  Thon«  bei  hohen  Temperaturen. 

Das  Erweichen  im  Feuer  ist  eine  lästige  Beigabe 
vieler  feuerfester  Tbone ;  eine  exaete  Bestimmung  dieser 
Eigenschaft  w  ürde  uns  in  die  Lage  versetzen,  tür  viele 
Verwendungszwecke  eine  bessere  Auswahl  unter  den 
Thonen  zu  treffen.  Es  wurde  zuerst  versucht,  den 
Grad  des  Weichwerdeus  mit  Hülfe  des  Devilleschen 
Ofens  zu  bestimmen,  indem  ein  in  einem  hohen  Tiegel 
senkrecht  stehend  befestigtes  Stäbchen  aus  dem  zu 
prüfenden  Thou  wahrend  des  Breunveraurhes  in  ge 
eigneter  Weise  belastet  wurde.  Die  Ergebnisse  be- 
friedigten jedoch  nicht,  weil  die  Dauer  der  Erhitzung 
eine  zu  kurze  war.  Deshulb  wurdeu  die  weiteren 
Brennversuche  in  einem  Porzellanofen  ausgeführt, 
desseu  Garbrenntemperatur  etwa  dem  Schmelzpunkt 
von  Segerkegel  16  bis  17  gleichkam.  Die  aus  den 
verschiedenen  Thonen  hergestellten  Probekörper  waren 
Stäbe  von  etwa  25t)  mm  Länge  mit  einem  Querschnitt 
von  10  zu  20  mm.  Dieselben  w  urden  in  horizontaler 
Lage  der  Brennprobe  unterworfen ;  als  Unterlage 
dienten  zwei  auf  einer  Chamotteplutte  befestigte  Pris- 
men, deren  obere  Schneiden  genau  230  mm  vonein- 
ander entfernt  waren,  so  dafs  die  Probestäbe  sich  auf 
diese  Entfernung  frei  tragen  mufsteu.  Die  Thonstäbe 
wurden,  um  eine  möglichst  gleichmäßige  Dichtigkeit 
des  Gefüges  zu  erzielen,  nicht  in  Formen,  sondern 
auf  einer  kleinen  Handkolbenpresse  hergestellt.  Zn- 
erst  wurde  versucht,  die  Durchbiegung  der  Stäbe  zu 
vergleichen,  wenn  sie  uur  getrocknet,  nicht  vorgebrannt, 
der  Brenuprobe  ausgesetzt  wurdeu.  Es  ergab  sich 
aber,  dafs  ein  Tbeil  der  Stäbe  so  w  eit  seine  Form  ver 
lor,  dafs  ihre  Mitte  auf  der  Unterlagsulatte  auflag  und 
dafs  die  Mehrzahl  eine  so  grofse  Durchbiegung  er- 
litteu  hatte,  dafs  charakteristische  vergleichende  Zahleu 
nicht  zu  gewinnen  waren.  Nun  wurden  die  Stäbe  erst 
auf  einer  ebenen  Unterlage  im  Porzellanfeuer  gebrannt, 
und  zwar  ein-,  zwei-  bis  fünfmal.  Nach  iedetn  Brand r 
wurde  je  eine  Serie  der  Stäbe  auf  der  Prismenunter 
läge  der  Durchhiegungsprobe  unterworfen,  und  nun 
ergaben  sich  zwischen  den  einzelnen  Thonen  sehr  er- 
hebliche Unterschiede  in  dem  (trade  der  Erweichung, 
die  in  der  Sehnenhöhe  des  gebildeten  Bogens  einen 
zahlenmäfsigen  Ausdruck  finden.  Während  einige 
Thune  auch  nach  drei-  oder  viermaligem  Verbrennen 
so  weit  erweichten,  dafs  sie  sich  flach  auf  die  Unter- 
lage auflegten,  zeigten  andere  schon  nach  einmaligem 
Vorbreunen  eine  verhältnifsmäfsig  geringe  Durch- 
biegung, die  bei  mehrmaligem  Vorbrennen  abnahm, 
so  dais  mehrfach  schon  nach  ein-  oder  zweimaligem 
Vorbrennen  eine  mefsbare  Durchbiegung  nicht  mehr 
eintrat.  Untersucht  wurden  25  Thone,  und  zwar  solche 
von  möglichst  verschiedenem  Charakter,  zum  Tbeil 
auch  unter  Zusatz  von  Chamotte  oder  von  Sand  in 
verschiedener  Korngröfse.  Wrir  können  hier  aus  dem 
umfassenden,  vom  Vortragenden  vorgelegten  Zahlen- 
material, welches  aufser  den  Durchbiegungszahleu 
auch  noch  den  Schmelzpunkt  der  Thone  und  ihre 
Schwindung  bei  verschieden  hohen  Brenntemperaturen 
umfafste,  nur  einige  der  am  meisten  charakteristischen 
Thone  herausgreifen  und  beschränken  uns  auf  die  An 
gäbe  der  Durchbiegungszahleu  in  Millimeter  und  die 
Angabe  des  Schmelzpunktes.  Erweichen  bis  zum  Auf- 
liegen auf  der  Unterlage  ist  durch  das  Zeichen  . — 
ausgedrückt. 
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Die  stärkste  Durchbiegung  hei  der  Prüfung  im 
nicht     vorgehrannten    Zustande     zeigten     die  sehr 
plastischen 'Thone.  wie  heller  Saarauer  Thon.  Skrom- 
berga-Thon,  Preschener,  Belgerner  Thon,  schlesischer 
Asbestthon.     Dafs  auch  der  Kakonitzer  Thonschicfer 
eine  sehr  starke  Durchbiegung  aufwies,  liegt  vielleicht 
daran,    daTs  er   vor  der  Verformung  nur  gepulvert 
wurde  und  daher  die  mechanische  Festigkeit  der  Stäbe 
eine  geringe  war.    Andauernde  Feinmahlung  in  der 
N'afskugehnühle    könnte   möglicherweise    die  Eigen- 
schaften des  Rukonitzer  Schiefers  wesentlich  andern. 
Weniger  Durchbiegung  zeigten  die  mageren,  weniger 
plastischen  Thone  und  die  Kaoline,   wie  Salzmünder  | 
Thon,   Hallescher  Thon  II,   Kolditzer  magerer  Thon,  | 
Satzveyer    Thon.    Hallescher   und   Zettlitzer   Kaolin.  | 
'tröfser  wurden  die  Unterschiede,   nachdem  die  Stäbe 
einen  Scharfbrand  in   gerader    Lage  durchgemacht 
hatten.    Bei  manchen  war  das  Erweichen  auf  einen 
sehr  geringen  Grad  zurückgegangen,  andere  zeigten 
fast  keinen  Unterschied  gegenüber  dem  ersten  Prohe- 
brande.   Zu  den  letzteren  gehören  aufser  den  vorher 
angeführten  sehr  plastischen  Thonen.  die  auch  nach 
vorhergehendem  Scharfbrand  sich  bis  zum  Aufliegen 
auf  der  Unterlagsplatte  durchbogen,  noch  der  Hallesehe 
Steinthon,  die  Scnnewitzer  Knie  und  der  Grodener 
Thon.    Sehr  vermindert  war  die  Durchbiegung  beim 
Belgerner  Thon.    Da»  geringste  Erweichen  zeigte  der 
Salzmünder  Thon  B  mit  nur  5  mm  Durchbiegung  und 
der  Zettlitzer  Kaolin,  bei  dem  überhaupt  keine  Form- 
Veränderung  mehr  wahrnehmbar  war. 

Nach  Öfterem  Scharfbrand  auf  ebener  Unterlage 
worden  im  allgemeinen  die  Thone  um  so  widerstands- 
fähiger gegen  das  Erweichen,  je  öfter  sie  gebrannt 
waren,  doch  nicht  ohne  Ausnahme.  Der  Salzmünder 
Thon  B  zeigte  sich  nach  drei-  und  viermaligem 
Srharfhrande  mehr  zum  Erweichen  geneigt,  als  vorher; 
aoeh  der  Vallendarer  und  Siershahner  Thon  zeigten 
dieselbe  Eigenschaft,  wenn  auch  in  geringerem  Mafse. 
Mischungen  mit  f'hamotte  aus  demselben  Thon  (gleiche 
Theile  Kohthon  und  Chamottei  zeigten  keinen  gröfse  reu 
Widerstand  gegen  da»  Durchbiegen,  als  die  reinen 
Thone.  Dagegen  wurde  bei  sehr  weichem  Thon,  wie 
Vallendarer,  die  Durchbiegungsfestigkeit  erhöht  durch 
Zusatz  von  gebranntem  Thonschiefer  von  Neurode, 
Rakonitz  nnd  Wallakra.  wie  es  auch  mit  den  in  der 
Praxis  allgemein  gemachten  Erfahrungen  im  Einklang 
steht.  Ein  Sandznaatz  wurde  versucht  bei  dem  sehr 
weichen  hellen  Saaraner  Thon.  Durch  Zusatz  der 
gleichen  Menge  von  feingemahlenem  Hohenbockaer 
Sand  wurde  dieser  Thon,  der  unvermischt  sich  jedes- 
mal bis  zom  Anfliegen  auf  der  Unterlage  durchbog, 
»n  widerstandsfähig,  dafs  schon  nach  einmaligem 
Brande  auf  ebener  Unterlage  beim  Probebrande  die 
Formveränderung  gering  war  und  nach  viermaligem 
Vorbrennen  keine  Durchbiegung  mehr  eintrat.  Auch 
komiger  Sand  wirkte  auf  diesen  Thon  günstig,  wenn 
aoeh  nicht  in  gleichem  Mafse  wie  Feinsand. 

Die  Menge  der  geprüften  Thone  ist  noch  zu  gering, 
om  ans  dem  Beobachteten  allgemeine  Schlüsse  zu 
ziehen,  auch  wird  es  sich  empfehlen,  noch  Vorsicht«-  I 
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mafsregeln  zu  treffen,  um  Trugschlüssen,  die  durch 
Temperaturdifferenzen  bei  den  einzelnen  Bränden  hervor- 
gerufen werden  können,  vorzubeugen.  Doch  werden 
schon  jetzt  die  Versuche  dazu  dienen  können,  eine 
Auswahl  unter  den  Thonen  zu  erleichtern,  nnd  eine 
weitere  Ausbildung  dieser  Prüfungsmethode  erscheint 
nicht  ausgeschlossen. 

Verhalten  der  (Juanslte  Im  Fener. 

Die  Untersuchung  der  Quarzite  hatte  in  erster 
Linie  den  Zweck,  festzustellen,  wie  die  zur  Herstellung 
von  Dinassteinen  verwendeten  Materialien  sich  bei  oft 
wiederholtem  Erhitzen  in  hohem  Feuer  verhalten,  da 
im  Vereinslaboratorium  Unterschiede  nicht  nur  in  der 
Gröfse  der  bei  allen  erfolgenden  Ausdehnung,  sondern 
auch  in  der  Art  derselben  beobachtet  waren;  bei 
manchen  zeigte  sich  gleich  beim  ersten  Brennen  eine 
sehr  starke  Volumenvermehrung,  während  die  spatere 
Aenderung  eine  verhältnifsmäTsig  geringe  war,  andere 
wuchsen  beim  ersten  Brande  nur  wenig,  zeigten  aber 
bei  weiterem  Brennen  eine  stetige  Vergröfserung. 
Diese  Erscheinungen  an  einer  möglichst  grofsen  Zahl 
von  Dinasraaterialien  zu  beobachten,  war  der  Haupt- 
zweck der  Untersuchung.  Danclien  wurden  jedoch 
noch  einige  Materialien  mit  in  den  Kreis  der  Unter- 
suchung gezogen,  die  nicht  zur  Dinasfabrication  ver- 
wendet werden,  nämlich  ein  Quarzschiefer,  weil  solche 
behauen  oder  gesägt  zur  Herstellung  von  feuerfestem 
Mauerwerk  Verwendung  finden,  und  eine  Anzahl  Sand 
steine,  weil  solche  zuweilen  als  Magermittel  bei  der 
Herstellung  feuerfester  Steine  dienen. 

Wegen  der  unregelmäßigen  Form  der  zu  unter- 
suchenden Materialien  und  weil  eingeritzte  Marken 
kein  genügend  genaues  Messen  gestatten,  auch  leicht 
im  Feuer  zerstört  werden,  wurde  die  Volumenverände- 
rung nicht  durch  direetc  Messung  festgestellt,  sondern 
durch  Ermittlung  des  Volumengewichtes  und  des  spe- 
eifischen  Gewichtes  vor  und  nach  jedem  Brande.  Diese 
Ermittlung  erfolgte,  wenn  möglich,  mittels  des  Seger- 
sehen Vohmienometers.  Nur  dann,  wenn  die  einzelnen 
Stücke  sehr  klein  waren,  wurde  die  hydrostatische 
Waage  angewandt  Zerfallene  Materialien  wurden  zer- 
kleinert bis  auf  höchstens  1  mm  Korngröfse  und  nach 
Absieben  oder  Auswaschen  des  feinen  Staubes  das 
speeifische  Gewicht  mittels  des  Pyknometers  ermittelt. 
Aus  den  gefundenen  Zahlen  läßt  sich  die  Gesammt- 
volnmenveränderung  völlig  genau  berechnen  und  auch 
die  lineare  Ausdehnung  genügend  genau,  da  erfahrungs- 
gemäfs  die  lineare  Ausdehnung  in  den  verschie- 
denen Richtungen  bei  Natursteinen  die  gleiche  ist. 
Zur  Berechnung  dienten  folgende  Formeln:  Tst  t  das 
Gewicht  des  völlig  trockenen  Körpers,  n  das  des  mit 
Wasser  völlig  gesättigten  Körpers  in  Gramm,  v  das  Vo 
lumen  desselben  in  CnSikcentimetern,  so  ist  das  Volumen- 
gewicht V  =  ^,  das  speeif.  Gewicht  S  ---  v.  (*n.ty  der 
Porenraum  in  Procenten  -  100 \—  >,  die  Waaserauf 
nahmefahigkeit,  in  Procenten  vom  Gewicht  des  Körpers 
ausgedrückt  =  100  jn,>  <y0.    Bezeichnen  wir  die  Werthe 

von  V  und  S  nach  dem  n  ten  Brande  mit  V„  und 
S„,  so  ist  die  Volumenvermehrong  nach  dem  n-ten 
Brande,    verglichen    mit   der   ursprünglichen  Gröfse 

—  100  (  J   —  l)°;o.  die  entsprechende  lineare  Aus- 

dehnung  10»»  *  —  l)  °/o.  Die  Volumenvermeh- 
rang  der  Steinsubstanz  selbst,  abgesehen  vom  Poren- 
ranm,  beträgt  100  (  J  -  l)  %,    die  entsprechende 

lineare  Ausdehnung  100        £  ~  l)  >•  Handeltes 
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sich  nicht  um  Ausdehnung,  sundern  um  Sehwindung,  so  I 
lauten  die  entsprechenden  Formeln  KW  (1  ~  y  J 

bezw.  100  (l  -  y  V.)  «/,,  und   100   (l  -  ^  )  > 
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Da»  Itrennen  geschah  jedesmal  heim  Schmelzpunkt 
von  Segcrkegel  16  bis  17,  heim  Scharf  fetter  des  Hart- 
porzellans.   l)iese  Temperatur  dürfte  nur  von  einer 
Minderzahl  der  industriellen  Feuerungen,  z.  B.  heim  . 
Siemens-Murtinofeii,  überschritten  weiden,  während  die 
Mehrzahl  sie  nicht  erreiclit.   Meint  wurden  zwei  Proben 
von  demselben  Luger  untersucht,  weil  häufig  die  ein- 
zelnen Schichten  verschieden  sind.    Im  ganzen  kamen  j 
41  Quarzitc,    1  Quarzsehiefer  und  9  Sandsteine  zur  | 
Untersuchung.    Aus  dem  so  gewonnenen,  uußerurdent-  I 
lieh  umfangreichen  Zahlenmaterial   können  wir   hier  '■ 
nur  eine  kleine  Anzahl  von  besonders  charakteristischen 
Materialien  anrühren. 

Im  specific  hen  Gewicht  der  Kohsteine  ergaben 
sich  verhältnißtnäßig  geringe  Unterschiede.  Unter 
den  41  Quarziten  lag  bei  34  das  specifische  Gewicht 
zwischen  2.60  und  2,61.  Da«  Maximum  betrug  2,666, 
das  Minimum  2,45,  letzteres  bei  einem  sehr  unreinen 
Material.  Größere  Unterschiede  zeigte  da»  Volnmen- 
gewieht,  welches  wesentlich  von  der  Gröfse  der 
Porosität  abhängig  ist.  Nur  hei  23  Quarziten  (unter  41) 
lag  dasselbe  über  2,(10.  bei  14  zwischen  2,00  und  2,50, 
niedriger  als  2.50  bei  4  Materiulien,  denselben,  die 
auch  «las  geringste  specifische  Gewicht  aufwiesen.  Da» 
Minimum  betrug  2,390. 

Aul'scrordentlich  verschieden  war  die  Zunahme 
des  Volumens  nach  dem  ersten  Brande.  Hier  betrug 
das  Minimum  H,2".,  das  Maximum  23,5",,  und  alle 
Zwischenstufen   waren  vertreten.    l>as  Minimum  ge- 


hörte einem  sehr  reinen  Quarz  an,  der,  wie  alle  sehr 
reinen  grofskrj  stallinischen  Quarze,  beim  Brennen  sehr 
leicht  zerfiel;  die  höchsten  Zahlen  ergaben  ganz  fein- 
kornige, im  Rohzustände  sehr  harte  und  zähe  Qtmrzite, 
die  auch  beim  Brennen  gut  fest  blieben  und  zwischen 
«lern  ersten  und  deu  späteren  Branden  verhiiltnifs- 
mnfsig  geringe  Unterschiede  zeigten. 

Dafs  diese  Volumenvergröfserung  nicht  nur,  wie 
man  leicht  annehmen  könnte,  auf  einer  Vermehrung 
iles  Porenrauines,  sondern  zugleich  auch  auf  einem 
\Va<;hsen  der  Steinsubstanz  selbst  beruht,  ist  bekannt- 
lich längst  erwiesen.  Aller  Wahrscheinlichkeit  nach 
beruht  dieses  Wachsen  auf  dem  Uebergang  eines 
Theiles  der  Steinsuhstanz  aus  dem  kristallinischen  in 
den  amorphen  Zustand.  Ks  wurde  deshalb  jedesmal 
aufaer  der  Volumenveränderung  des  Steines  als  (tanzen 
auch  «lie  Vergrößerung  der  Steinsuhstanz  selbst  ans 
«ler  Aenderong  des  specitischen  Gewichts  bere«-hnet. 
Hierbei  ergaben  sich  noch  gröfsere  Verschiedenheiten, 
als  bei  der  Aenderung  des  Gesammtv<dumens.  l)ie 
Zahlen  schwanken  von  1.0 "/o  bis  17,2  7«-  Ueher- 
raschend  ist  es.  dafs  die  beiden,  die  Gesannnt- 
vergröfserung  bedingenden  Factoren,  die  VergrÖfserung 
des  Porenraumes  und  das  Wachsen  der  Steinsuhstanz 
selbst,  in  außerordentlich  wechselndem  Maße  an  der 
(iesammtvergrÖß«>rung  betheiligt  sind.  Bald  kommt 
nur  \'i  und  weniger  von  dem  Gesammtwachsthum  auf 
Re«  hnung  der  Steinsubstanz.  ilasUebrige  aufdenPoren- 
ratini,  wie  z.  B.  bei  Nr.  9  und  32,  bald  ist  zum  weitaus 
größten  Theile  das  Wachsen  der  Steinsuhstanz  selbst 
«lie  Ursache  der  Vergrößerung  des  Gcsanimtvolumens, 
z.  B.  bei  Nr.  23  und  39. 

F.inig«!  Materialien  zeigten  die  Eigenschaft,  schon 
beim  ersten  Brande,  oder  «loch  nach  wenigen  Bränden 
sehr  mürbe  zu  werden  oder  völlig  zu  zerfallen.  Es 
sind  dies  alles  sidche,  die  nnch  «len  ersten  Bränden 
eine  verhältnißmäßig  geringe  Vtdumen Vergrößerung 
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irr  Stcinstibstanz  seihst  alter  eine  starke  Zunahme 
des  l'orenraumes  aufwiesen.  Zu  dieser  (inij)|ie  pi  hören 
alle  herviirrapeiiil  reinen,  pn.fskn stalliniselien  Quarze, 
'in-  untrrsueht  wurden,  seelis  an  der  Zahl.  Diese 
Kieensohaft  dürfte  die  Verwendung  der  reinen,  grofs- 
knütallinischen  Quarze  zur  IMnasfahrieatiun  »ehr  er 
sofi*eren. 

Bei  der  Wrgleiehuni»  der  Veränderung  heim 
wiederholten  Brennen  mit  iler  Aenderung  heim  ersten 
Brande,  dem  für  die  Praxis  wichtigsten  Punkt,  ergieht 
*\<-\\,  dafs  oft  einem  starken  Wachsen  heim  ersten 
Brande  auch  ein  starkes  Wachsen  hei  andauerndem 
Brennen  entspricht,  %.  B.  hei  21  a  nach  dem  ersten 
Brande  23.5 '  0,  nach  dem  sechsten  Brande  44,6  'Yu  Ver- 
mehrung des  Gesamnitvidiimens.  Häufig  uher  findet 
»i'-li  auch  umgekehrt  hei  verhältnifsmitrsig  geringer 
Znnfthine  heim  ersten  Brande  ein  sehr  starkes  Wachsen 
Ix-i  weiteren  Brennen,  z.  B.  hei  Nr.  9  nach  dem  ersten 
Brande  18.4%,  nach  dem  zehnten  Brande  69,3- '>,  die 
tTÜfste  Vidumenzunahme.  die  heohachtet  wurde.  Dies 
Verhalten  ist  für  die  Fahriration  von  Dinassteinen 
insofern  ungünstig,  als  die  Steine  aus  solchen 
Materialien  hei  der  Herstellung  nur  einen  kleinen  Theil 
ihres  Gesammtwachsthums  erreichen,  dann  aher  im 
liehrauche  hei  andauernder  Krhitzung  sicli  noch  er- 
heblich weiter  ausdehnen,  (üinstig  dagegen  ist  der 
aiiige kehrte  Fall,  wo  ein  verhältnil'smiil'sig  grofser 
Theil  des  Uesamintwaehstliums  schon  heim  ersten 
Brande,  in  der  Praxis  also  schon  hei  der  Herstellung 
der  Dinassteine  eintritt,  z.  B.  hei  39  h  mit  17,1  °/o  beim 
ersten.  22,0%  heim  sechsten  Brande.  —  Zu  hcaehteri 
i*i  jedoch,  dafs  die  tiesaninitvermehrung  des  Volumens 
der  Uohsteine  zum  Theil  auf  i'iner  Auflockerung  des 
OiTuires  beruht ;  da  nun  zur  Herstellung  der  Dinas- 
«eine  die  Quarze  zerkleiuert  werden,  durfte  für  die 
Praxis  derjenige  Theil  der  Volumenveimchruiig.  der 
fit   Lockerung    des   (iefüges   und    Vermehrung  des 


Porenranmes  beruht,  von  wesentlich  geringerer  Be- 
deutung sein,  als  diejenige  Volumen  Vermehrung,  die 
auf  dem  Wachsen  der  .Nteinsubstanz  seihst  beruht. 
Fassen  wir  nur  das  letztere  Wachsen  ins  Auge,  so 
finden  sieh  unter  den  untersuchten  Materialien  eine 
ganze  Anzahl,  die  schon  beim  ersten  Brande  fast  ihr 
volles  Wachsthum  erreichten.  Ks  kommt  sogar  der 
Fall  vor,  dafs  zwar  heim  zweiten  und  folgenden  Brande 
noch  ein  geringes  Wachsen,  hei  weiterem  Brennen 
aher  wieder  eine  kleine  Schwindung  eintritt,  so  dafs 
zuletzt  das  Volumen  der  Steinsubstanz  (abgesehen  von 
den  Poren)  noch  um  ein  Weuiges  kleiner  wird,  als  es 
nach  dem  ersten  Brande  war,  «.  B.  bei  Nr.  39b  13.9% 
Wachsen  der  SteinsnbsUnz  nach  dem  ersten  und  nur 
13,7  %  nach  dem  sechsten  Brande. 

Auffallend  ist  es,  dafs  bei  vielen  Quarziten  die 
Verminderung  des  sjiecitischen  Gewichts,  also  auch 
das  Wachsen  der  Steinsubstanz  aufhörte,  ohne  dafs 
ein  so  niedriges  s]n  l  itisches  tiewicht  erreicht  worden 
wäre,  dafs  man  die  Feberfühi  ung  des  gesainmten 
Quarzes  in  die  amorphe  Modilication  annehmen  konnte. 
Zuweilen  trat  ein  geringes  Auf-  und  Niederschwanken 
im  specifisi  hen  Gewicht  ein.  z.  B.  bei  Nr.  9,  zuweilen 
aber  ergab  sich  auch  eine  entschiedene,  wenn  auch 
geringe  S«  hw  indting,  meist  vom  vierten  oder  fünften 
Blande  an.  L111  diese  Krscheinung  als  Versuchsfehler 
anzusehen,  dazu  ist  die  Anzahl  der  in  Frage  kommen- 
den Materialien  zu  L'rofs.  Richtiger  dürfte  es  sein, 
die  Ursache  in  den  fremden  Beimengungen  der  Quarze 
zu  suchen,  web  be  ein  Dichtbrennen  veranlassen.  Die 
meisten  der  in  Frage  kommenden  Qimi  zite  waren  schon 
durch  das  Aussehen  im  gebrannten  Zustande  als  mehr 
oder  weniger  unrein  zu  erkennen. 

Während  man  bei  Verwendung  derartiger  Quarzite 
ein  nachträgliches  Wachsen  der  Dinassteine  nicht  zu 
befürchten  bat,  wenn  dieselben  nur  von  vornherein 
hoch  genug  gebrannt   waren,   fanden  sich  umgekehrt 


Digitized  by  Google 


776    Stahl  nnd  Eisen. 


Bericht*  Hb*r  VrrtnrumlHHgfn  nun  Farhrrrrinm. 


15  Juli  1901 


«ach  solch«,  bei  denen  dies  fast  mit  Sicherheit  zu  er- 
warten ist,  weil  die  Steinsuhst&nz  beim  ersten  Brande 
nnr  einen  kleinen  Theil  ihres  vollen  Wnchsthnms  er- 
reicht Dahin  gehört  /..  B.  Nr.  9  mit  6,8°/«  nach  dem 
ersten,  18,5%  nach  dem  wehsten  und  21,7  "jo  nacli 
dem  zehnten  Brande;  noch  auffallender  sind  die 
Zahlen  bei  Nr.  32a  mit  I,«"/«  nach  dem  ersten  nnd 
ll,5"/o  nach  dem  sechsten  Brande.  Diese  Eigenschaft, 
anfangs  wenig,  dann  aber  nm  so  stetiger  zu  wachsen, 
scheint  gerade  den  hervorragend  reinen  Quanten  eigen 
zu  sein,  ebenso  wie  das  Miirbewerdcn  beim  Brennen. 

Wesentlich  anders  als  die  Quarze  verhielten  sieh 
die  porösen  Materialien,  Sandsteine  und  Quarzschiefer. 
Der  einzige  untersuchte  Quarzsehiefer  zeigte  bei  fünf- 
maligem Brennen  eine  sehr  stetige  Ausdehnung,  als« 
ist  ein  weiteres  Wachsen  wahrscheinlich.  Von  den 
neun  geprüften  Sandsteinen  zerfielen  drei  schon  beim 
ersten  Brande  zu  Sand,  sind  also  für  feuerfeste  Zwecke 
ungeeignet.  Die  übrigen  sechs,  die  den  ersten  Brand 
überstanden,  hielten  auch  die  weiteren  Brände  ohne 
Schaden  au»,  zum  Theil  wurden  sie  sogar  durch  das 
Brennen  fester.  Auf  analoges  Verhalten  von  Sand 
steinen  aus  der  gleichen  tiegend  ist  nicht  zu  rechnen: 
von  drei  Quadersandsteinen  aus  der  sachsischen 
Schweiz,  die  nahe  bei  einander,  aber  allerdings  aus 
verschiedenen  geologischen  Horizonten  entnommen 
waren,  zerfielen  zwei  sofort  zu  Sand,  während  der 
dritte  sieh  als  ein  sehr  brauchbares  Material  erwies. 
Kin  charakteristisches  Beispiel  dafür,  wie  wenig  aus 
dem  ersten  Brande  zu  sehliefsen  ist,  bietet  Nr.  43; 
hier  erreichte  die  Volumenvergröfserung  nach  dem 
ersten  Brande  die  abnorme  Hobe  von  28,9 "/».  erreichte 
aber  beim  zehnten  Brande  erst  81,7°/«,  war  demnach 
aofserordentlich  constant. 

l'm  festzustellen,  bis  zu  welcher  tirenze  das 
speeifigehe  (iewiebt  des  Quarzes  bei  völliger  l'eber- 
führung  in  amorphe  Masse  siuken  kann,  wurde  ver 
sucht,  das  speeifisehe  Gewicht  des  geschmolzenen  reinen 
Quarzes  festzustellen.  Die  Resultate  sind  noch  nicht 
als  genau  zu  bezeichnen,  geben  aber  doch  ein  vor- 
läufige« Bild.  Bei  norwegischem  Quarz  wurde  gefunden 
2,064  und  2,167,  bei  Hohenbockaer  Sand  1,027  und  1,012. 

Beispiele  für  das  Wachsen  von  Dinassteinen  aus 
verschiedenen  renommirten  Fabriken  giebt  die  auf 
nächster  Spalte  oben  folgende  kleine  Tabelle: 
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1.  Brand 

2  Brand 

3.  Brand 

1. 

8.30 

4,32 

4,81 

2. 

ß[o5 

6,27 

6,32 

3. 

1.62 

2,00 

2,20 

4. 

2,11 

2,40 

2,55 

5. 

1,5» 

1,81 

1,85 

6. 

1,37 

1.57 

1,64 

7. 

4,08 

5,27 

5,32 

8. 

4,04 

4.00 

5,22 

0. 

3,5 

5.2 

5,4 

Die  Zahlen  geben  die  lineare  Ausdehnung  in 
an.  nicht,  wie  die  früheren,  die  Vermehrung  des  tie- 
sammt  Volumens. 

Einwirkung  de»  Kalkes  «af  fnnerfeatr  Materialien. 

Bisher  nahm  man  allgemein  an.  dafs  der  Ein- 
wirkung des  Kalkes  hochthonerdchaltige  Materialien 
um  Itesten  widerstehen.  Neuerdings  sind  Anzeichen 
vorhanden,  dafs  diese  Ansicht  vielleicht  irrig  ist.  In 
Kalköfen  von  Zuckerfabriken  hat  sich  der  Ersatz  des 
('humottematerials  durch  Quarzschiefer  gut  bewährt. 
Versuche  im  Kleinen  wurden  in  der  Weise  angestellt, 
dafs  Kegel  aus  gemahlenem  Marmor  und  solche  ans 
("erneut  auf  verschiedenen  Unterlagen:  hochthonerde- 
haltige Cbamotte.  Dinasstein.  Quarzschiefer,  auf  hohe 
Temperatur,  Segerkegel  16.  erhitzt  wurden.  Bei 
weitem  am  wenigsten  angegriffen  wurde  der  Quarz - 
schiefer,  die  f'hamottesteine  zeigten  eine  mit  ge 
schmolzcner  Masse  angefüllte  Vertiefung,  bei  den 
Dinassteinen    war   die   geschmolzene   Ma»se    in  die 

Soröse  Substanz  der  Steine  bineingesicker«.  Dies 
ürfte  nicht  durch  die  chemische  Beschaffenheit  de« 
Dinassteins  bedingt  sein,  wie  der  Vergleich  mit  dpin 
Quarzschipfer  zeigt,  sondern  durch  die  poröse  Be- 
schaffenheit der  Steine,  l'm  die  chemische  Einwirkung 
des  Kalkes  auf  Kieselsäure  genau  zu  verfolgen,  wurden 
Kegel  aus  verschiedenen  Mischungen  von  Marmor  mit 
Sand  und  von  Marmor  mit  Kaolin  hergestellt,  der 
Schmelzpunkt  derselben  ermittelt  nnd  untereinander, 
sowie  mit  den  als  Segerkegel  bekannten  reinen  Thon 
erdesiliraten  verglichen.  Daneben  wurden  auch  Kegel 
hergestellt,  bei  denen  der  Marmor  durch  ('erneut  er- 
setzt war.    Die  Ergebnisse  enthält  folgende  Tabelle : 
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Auf  100  Th.  Mnrni..r 
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Si-hinr>|/|.ti  n  kr 
nur 

Srrrprk,,i:*,!n 

( 'heilli-i'die 
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5.1.« 

30 

Wahrend  also  das  Zwei-Silicat  von  Kalk  (Nr.  Ii 
sehr  leicht  flüssig  ist,  ist  das  Zwei  Silicat  der  Thon 
erde  (Nr.  2|  die  schwerflüssigste  aller  Mischungen. 
Die  Schmelzpunkte  der  Drei-Silieate  (Nr.  3  und  4» 
rucken  sich  schon  sehr  viel  näher;  der  des  Drei  Sili 
cates  des  Kalkes  liegt  sehr  erheblich  höher  als  der 
des  Zwei-Silicates,  die  entsprechenden  Thonerde-Sili- 
cate  zeigen  das  entgegengesetzte  Verhkltnifs.  Die 
Vier-Silicate  des  Kalkes  und  der  Thonerde  (Nr.  5  und  6) 
weisen  den  gleichen  Schmelzpunkt  auf,  beide  Seger- 
kegel 32.   Bei  den  Acht-Silicaten  (Nr.  8  und  9)  liegt 


der  Schmelzpunkt  des  Kalk-Silicates  wesentlich  hoher 
als  der  des  Thonerde-Silieates.  Die  Mischungen  7 
und  10  beweisen  im  Vergleich  mit  Nr.  5  nnd  8.  dafs 
der  Schmelzpunkt  der  höheren  Kalk-Silicate  durch  den 
Zusatz  von  Thonerde  erniedrigt  wird.  Dies  Verhalten 
liefert  einen  Bpitrag  für  die  von  anderen  Forschern 
ausgesprochene  Ansicht,  dafs  unter  Umstäuden  die 
Thonerde  das  Schmelzen  befördern  kann. 

Die  Versuche  deuten  darauf  hin,  dafs  es  die 
nächste  Aufgabe  der  Technik  sein  mufs,  Dinassteine 
von  ho  dichtem  Gefüge  herzustellen,  dafs  sie  dieselbe 
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Widerstandsfähigkeit  gegen  Kalk  haben,  wie  die  Natur- 
steine. Das  chemische  Verhalten  des  Quarzes  «um 
Kalk  steht  der  Lösung  dieser  Aufgabe  nicht  hindernd 
im  Wege. 

Ferner  scheinen  die  Versuche  auf  einen  Weg  zur 
Prüfung  der  Widerstandsfähigkeit  von  feuerfesten 
Steinen  gegen  Schlacke,  Asche  u.  s.  w.  hinzuweisen. 


Zweckmäfsig  wird  es  hierbei  sein,  die  verschiedenen 
Componcnteh  des  Steines,  Bindemittel  und  Chamotte, 
bezw.  Quarz,  einzeln  zu  prüfen.  Durch  systematische 
Durchführung  der  Versuche  dürfte  nach  der  Ueber- 
zrugung  des  Vortragenden  der  Qlaube,  dafs  der  Thon- 
erdegehalt allein  die  Güte  eines  Fabricates  bedingt, 
stark  untenuinirt  werden. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Zusammenlegungen  in  den  Vereinigten  Staaten. 

Nach  einer  Mittheilung  des  in  Philadelphia  er- 
scheinenden „North  American"  vom  25.  Juni  ist  die 
Pennsylvania  Kailroad  nebst  benachbarten  Eisenbahn- 
linien mit  der  Pennsylvania  Steel  Company  und 
der  Cambria  Steel  Co.  verschmolzen  worden.  Die 
Kapitalisirnng  wird  wie  folgt  angegeben: 

ActienkapiUI  and 
Obligationen 

Pennsvlvanin  Railroad  .  .  .  .  £  365  696  446 
Baltimore  u.  Ohio  „  .  .  .  .  „  370  089  711 
Norfolk  n.  Western  „  .  .   „  137  991900 

Cheanpeake  u.  Ohio  „  .  .  .  .  „  130  572  408 
Long  Island  „       .....    19061  000 

Pennsylvania  Steel  Companv.  .  „  64  601)000 
Cambria  Steel  Company .  .'  .  .  „  oOlHMUOU 

£  1  128  510  464 

Die  so  gebildete  Gesellschaft  verfügt  über  drei 
Schienenwalzwerke  in  Sparrow's  Point,  Steelton  und 
Johnstown.  eine  Brückenbauanstalt  in  Steelton,  eine 
Schiffswerft  in  Sparrow's  Point  und  eine  in  der  Er- 
richtung begriffene  Fabrik  für  Eisenbahnwagen  aus 
geprefsten  Blechen. 

Die  Zusammenlegung  scheint  ein  Coup  gegen  die 
United  States  Steel  Corporation  zu  sein,  durch  den 
die  Pennsylvanische  Eisenbahn  in  Verbindung  mit 
ihren  benachbarten  Linien  sich  einerseits  die  Ver- 
frarhtungen  in  das  pennsylvanische  Gebiet  sichert  und 
sich  andererseits  für  den  Bezug  des  gesammten  Eisen- 
bahnmaterials unabhängig  macht 


Der  englische  Kohlenansfnhrsoll.* 

Die  Vorstellungen  der  englischen  Bergbautreihenden 
sind  nicht  ohne  Erfolg  geblieben,  indem  einerseits  die 
Frist  für  die  Abwicklung  der  bei  Einführung  des 
Kohlenzolles  in  Schwebe  befindlichen  Abschlüsse  bis 
zum  Ende  des  laufenden  Jahres  hinausgeschoben  wurde, 
d.  h.  dafs  alle  bei  Einführung  des  Zolles  abgeschlossenen 
and  bis  Ende  des  Jahres  erledigten  Geschäfte  abgabe- 
frei sind.  Eine  zweite  wichtige  Bestimmung  besteht 
darin,  dafs  die  Kohle  und  der  künstliche  Brennstoff, 
dessen  Werth  unter  einer  gewissen  Grenze  liegt,  eine 
Vergünstigung  erhalten  soften.  Es  scheint  aber  noch 
nicht  festzustehen,  ob  die  untere  Grenze  für  den  Zoll 
von  1  sh  bei  5  oder  bei  6  sh  liegen  soll  und  ob  sie 
mit  '/*  sh  f.  d.  Tonne  angenommen  oder  andere  Maß- 
nahmen ergriffen  werden  sollen. 

Koksftfea  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse 
in  den  Vereinigten  Staaten. 

Nach  einer  Mittheilung  des  „Engincering  and 
Mining  Journal"  wurden  die  ersten  Koksofen  mit  Ge- 
winnung der  Nebenerzeugnisse   in   den  Vereinigten 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  Seite  480,  600 
und  663. 

XIV.« 


I  Staaten  im  Jahre  1891  gebaut  und  zwar  durch  die 

I  Solvay  Process  Company,  welche  eine  Versuchsanlage 

:  von  V2  Oefen  ihres  Systems  in  Syracuse,  N.  Y.,  ein- 
richtete. Die  mit  verschiedenen  Kohlensorten  aus- 
geführten Versuche  gelangen  durchweg;  1895  ging 
die  Cambria  Steel  Co.  dazu  Uber,  in  Dunbar,  dem 
Mittelpunkt  des  Connellsvillcr  Koksbezirks.  50  Semct- 
Solvay-Oefen  zu  erbauen,  1896  folgte  die  Sharon 
Steel  Co.  in  Sharon,  Pennsylvanien,  mit  25  Oefen 
gleicher  Art.    Im  Jahre  1897  wurden  in  Wheeling, 

|  Westvirginia,  für  die  Riverside  Iron  Works  60  Semet- 
Solvay-Oefen  gebaut,  eine  Anlage,  die  mittlerweile 
sich  auf  120  Oefen  vergröfsert  hat  und  jetzt  um  weitere 
120  noch  vermehrt  werden  soll;  in  demselben  Jahr 
erfolgte  der  Bau  von  ebenfalls  120  solcher  Oefen  für 
die  Tennessee  Coal,  Iron  and  Railroad  Co.  in  Ensley, 
Alabama.  Im  folgenden  Jahr  wurden  in  Halifax,  Neu- 
schottland, 10  Bienenkorböfen  zu  Semet-Solvav-Oefen 
eine*  etwas  modificirten  Systems  umgebaut.  In  Detroit, 
Mich.,  ist  eine  Anlage  gegenwärtig  im  Bau  und  für 
die  verschiedenen  canadischen  Kohlenbezirke  sind  eben- 
falls mehrere  grofse  Anlagen  geplant 

Das  amerikanische  Patent  des  Otto  -Hoffmann- 

j  Systems  ist  in  Händen  der  United  States  Coke  and 

'  Gas  Company  in  New  York.  Die  erste  Anlage  nach 
diesem  Svstem  in  Amerika  besteht  aus  60  von  der 

|  Cambria  Steel  Co.  in  Johnstown,  Pa.,  im  Jahre  1896 
errichteten  Oefen.  Man  hatte  im  Anfang  des  Betriebes 
mit  beträchtlichen  Schwierigkeiten  zu  kämpfen,  arbeitet 
jetzt  aber  schon  seit  mehreren  Jahren  mit  vollständigem 
Erfolge.  Die  Anlage  ist  daher  auch  bereits  um 
100  Otto-Hoffmann-Oefen  vermehrt  worden  und  weitere 
120  sollen  demnächst  hinzukommen.  In  den  Jahren 
1897  und  1898  wurden  120  Otto-Hoffmann-Oefen  von 

,  der  Pittsburg  Gas  and  Coke  Co.  in  Glassport,  Pa., 
errichtet;  ihr  Zweck  ist  in  erster  Linie  die  Gas- 
erzeugung, in  zweiter  die  Koksbereitung.  Die  New 
England  (ias  and  Coke  Co.  hat  zur  Zeit  400  Otto- 
Uoffmann-Oefen  in  Everett,  Mass.,  int  Betrieb,  eine 
Erweiterung  der  Anlage  um  800  Oefen  ist  geplant. 
400  Oefen   dieses  Systems   wurden   ferner  von  der 

|  Dominion  Iron  and  Steel  Co.  in  Sidney,  Cape  Breton, 

|  erbaut 

Eine  im  Jahre  1896  durch  die  Latrobe  Coal  and 
Coke  Co.  in  Latrobe,  Pa.,  errichtete  Anlage  von  30  New- 
ton-Chambers-Oefen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeug- 
nisse arbeitet  jetzt  ohne  letzteren  Betrieb,  da  sich 
derselbe  als  nicht  vortheilhaft  erwiesen  hat.  Dagegen 
sind  in  Pocahontas,  Va.,  50  im  Besitz  der  Southwest 
Virginia  Iniprovement  Co.  befindliche  Bienenkorböfen 
in  Newton  -Chambers-Oefen  eines  etwas  veränderten 
Systems  umgewandelt  worden  und  stehen  seitdem  in 
erfolgreichem  Betriebe. 

Zum  Schlufs  sei  erwähnt,  dafs  in  Knoxville,  Tenn., 
verschiedene  Oefen  eines  neuen  Systems,  das  den 
Namen  Keneval  < )fen  fuhrt,  erbaut  worden  sind;  über 
die  Bedeutung  dieses  Systemes  läfst  sich  aber  noch 
nichts  sagen,  "da  sich  dasselbe  noch  ganz  im  Stadium 
des  Versuches  befindet 
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Erzrerkehr  auf  dem  Oberen  See. 

Infolge  des  langandauernden  Winters  hat  die  Ver- 
sehiffungs-Saison  am  Oberen  See  in  diesem  Jahre  erst 
spät  begonnen.  Man  war  daher  am  1.  Jnni  hinsicht- 
lich der  verfrachteten  Krzmenge  erheblich  gegen  da» 
Vorjahr  zurück,  wird  jedoch  nm  so  eher  in  der  Lage 
sein,  den  Ausfall  wieder  einzuholen,  als  zu  den  vor- 
handenen großen  Dockanlagen  noch  eine  neue  solche 
von  gewaltigen  Abmessungen  getreten  ist.  Die  Chicago- 
Milwaukee-  und  8t.  Paul-Eisenbahn-Gesellschaft  hat 
durch  die  neue  Escanaba-  und  Lake  Superior-Eisenbahn 
von  Channing  nach  Escanaba  ebenfalls  die  Betheiligung 
an  der  Erzverladung  aufgenommen.  Das  Verladedock 
in  Escanaba  wurde  im  October  vorigen  Jahres  fertig, 
kommt  aber  erst  in  diesem  Jahre  in  Retrieb.  Es  ist 
die  dreiunddreißigste  von  ähnlichen  Einrichtungen, 
welche  sich  in  den  7  grofsenVerschiflnngshäfen  (I)uluth, 
Two  Harbors,  Escanaba,  Superior,  Manjuette,  Ashland 
und  Gladstone)  befinden.  Der  neue  „St.  Paul  Pier" 
ist  228  m  lang,  16  m  breit  und  20  m  über  Wasserlinie 
hoch,  hat  120  Taschen  und  kann  28  000  Tonnen  Erz 
aufnehmen.  Das  Dock  hat  vier  Eisenbahngeleise;  die 
Länge  der  Kammpfählc  allein  betragt  zusammen 
U2  000  m.  Die  Gesammtaufnahmefähigkeit  der  Ver 
ladedocks  an  den  oberen  Häfen  ist  dadurch  auf 
820  000  Tonnen  Kaum  gebracht  worden,  der  für  1001 
zur  Verfügung  steht. 

Königliche  geologische  Landcsanotalt  ta  Berlin. 

Der  Bericht  über  die  Thiitigkeit  der  königlichen 
geologischen  Landesanstalt  zu  Berlin  im  Jahre  1900 
und  der  Arbeitsplan  für  das  Jahr  1901,  die  uns  von 
der  Direction  freundlichst  übermittelt  wurden,  legen 
Zeugniß  ab  von  den  erfreulichen  Fortschritten  in 
den  Arbeiten  dieses  Institutes.  Die  geologischen  Auf- 
nahmen erstrecken  sich  gleichmäßig  auf  das  Gebirgs- 
land  wie  auf  das  Flachland,  bei  letzterem  mit  besonderer 
Berücksichtigung  der  agronomischen  Bodenverhältnisse. 
Interessenten  seien  auf  das  Erscheinen  des  Berichtes 
bezw.    Arbeitsplanes  hierdurch  aufmerksam  gemacht. 

Preis -Aufgaben  des  Vereins  für  Elsenbahnkande 
zu  Berlin  zum  1.  August  1902. 

1.  Für  den  Verschiebedienst  sind  unter  Würdigung 
der  bekannten  Mittel  zur  Regelung  der  Geschwin- 
digkeit ablaufender  Wagen  Vorschläge  zur  Ver- 
besserung der  Einrichtungen  zu  machen. 

2.  Auf  (irund  der  bisherigen  Erfahrungen  ist  eine 
wissenschaftliche  Darstellung  der  (irundzüge  sowie 
der  Vor-  und  Nachtheile  für  die  Anordnung  von 
Bahnen  mit  gemischtem  Betrieb  —  Reibnngs- 
streckeu  und  Ziihnstangenstreeken  —  gegenüber 
reinen  Reibnngsbahnen  zu  geben,  wobei  sowohl 
die  Betriebsweise  durch  Dampf  wie  durch  Elek- 
tro ität  zu  erörtern  ist. 

Die  vorstehenden  Aufgaben  kennen  beide  oder 
nach  Belieben  einzeln  von  einem  Verfasser  bearbeitet 
werden.  Die  Bearbeitungen  müssen  in  deutscher  Sprache 
abgefaßt  sein  und  bis  zum  1.  August  1902,  Abends 
ti  I  hr.  an  den  Verein  für  Eisenbabukunde,  Berlin  W., 
Wilhelmstrafse  92  93,  gebunden  und  portofrei  ein- 
geliefert werden.  Zur  Krtheilung  von  Preisen  sind 
ausgesetzt :  für  die  erste  Aufgabe  5O0  Jf,  für  die  zweite 
Aufgabe  ein  erster  Preis  von  15tM)  ,M,  ein  zweiter 
Breis  von  500,*.  Die  preisgekrönten  Arbeiten  werden 
Eigenthum  des  Vereins. 

Mngnesltbergbnn  auf  der  Insel  Eubfia. 

Der  englische  Consul  auf  Euböa  macht  auf  die 
jetzt  dortselbst  betriebenen  Bcrgbnuunternehmungen 
aufmerksam.  Die  Petrifite  Limited  Company,  welche 
vor  3  Jahren  mit  einem  Actienkapital  von  12  450  000 
Drachmen  von  meist  englischen  Kapitalisten  gegründet 
w  urde,  hat  eine  1  oncession  zur  Ausbeutung  der  Mägnesit- 


lager  auf  dem  nördlichen  Theil  der  Insel  erhalten. 

\\  ährend  des  letzten  Jahres  hat  die  Gesellschaft  von 

dem  Mineral  7500  tons  ausgeführt.  Inzwischen  sind 
;  die  Einrichtungen  derartig  verbessert  worden,  dafs  die 
■  Gesellschaft  die  Ausbeute  noch  bis  zu  einer  beträcht- 
j  liehen  Höhe  steigern  kann.    Außerdem  waren  noch 

Concessionen  an  die  griechische  Gesellschaft  „Soriete 
j  des  Travaux  Publica«  vergeben  worden,  welche  jährlich 

etwa  20  000  tons  Magnesit  verschifft. 

(Nach  .Th«  Board  of  Trade  Journal" ) 


Das  Kohlenrerier  von  Heraklea  in  Kleinasien. 

Das  Kohlenrevier  von  Heraklea  erstreckt  sich  in 
einer  Ausdehnung  von  150  km  an  den  Ufern  des 
Schwarzen  Meeres  entlang  und  zerfallt  in  drei  parallel 
liegende  Gebiete. 

Das  erste  Gebiet  geht  von  Kiosse-Aktsche,  15  km 
von  Heraklea  entfernt,  in  das  Innere  und  wird  nur 

I  in  geringem  Mafse  von  Eingeborenen  ausgebeutet,  da 
die  Transportverhältnisse  zu  schwierig  sind.  Das 
zweite  Gebiet  zweigt  bei  Koslu  vom  Meere  ab,  geht 
durch  das  Thal  von  Songuldak  in  dasjenige  von 
Tchatal- Aktsche  und  erstreckt  sich  nach  Filios  zu. 
Die  östlichen  Grenzen  dieses  Revieres  sind  noch  nicht 
genau  festgestellt.  Diese  Region  ist  die  wichtigste  nnd 
am  weitesten  vorgeschrittene;  sie  umfaßt  die  hauptsäch- 
lichsten Kohlengruben.  Das  dritte  Gebiet  beginnt  bei 
Amasra.  nahe  bei  der  Mündung  des  Flusses  Bartin, 
und  erstreckt  sich  bis  Djide.  Die  dortigen  Kohlen 
sind  von  geringer  Güte.  Die  Gesammtproduetioti  dieser 
drei  Kohlenreviere  wird  auf  400  000  t  geschätzt.  Von 
Heraklea  bis  Amasra  gehören  die  Gruben  der  Civilliste 
des  Sultans ,  welche  die  Ausbeutung  derselben  der 
ottomanischen  Admiralität  übertragen  hat.  Diese 
wiederum  ertheilt  Ausbeuteerlanbnißscheine  an  Einzel- 
personen, mit  der  Verpflichtung,  GO°/o  der  Ausbeute 
für  einen  festgesetzten  Preis,  der  augenblicklich  54 
Silberpiaster  die  Tonne  beträgt,  an  die  Regierung  ab- 
zugeben und  für  jede  Tonne  verkaufte  Kohlen  eine 
Abgabe  von  5  Piaster  an  die  Admiralität  zu  entrichten. 
Die  Erlaubnifs  erlischt,  wenn  die  Förderung  drei 
Monate  lang  geruht  hat,  und  ist  ohne  Genehmigung 
der  Regierung  nicht  übertragbar. 

Im  Kohlenrevier  sind  Arbeitskräfte  für  billigen 
Lohn  zu  haben,  auch  sind  die  eingeborenen  Arbeiter 
geschickte  Bergleute  und  leicht  zu  leiten.  Doch  sind 
nicht  genügend  Arbeitskräfte  vorhanden,  und  zur  Saat 
und  Erntezeit  geht  daher  die  Production  nm  30  bis 
40  °/o  zurück.  Die  notwendigen  Baumaterialien  sind 
reichlich  zu  haben ;  dagegen  müssen  Eisen,  Maschinerien 
und  Cement  aus  Europa  eingeführt  werden.  Das 
Kohlengebiet  ist  sehr  gebirgig,  und  die  Verbindungen 
sind  daher  schwierig,  doch  sind  für  die  Wegschaffung 
der  Kohlen  Eisenbahnen,  Seilbahnen  und  andere  Trans- 

!  portmittel  genügend  vorhanden.  Die  Verschiffungen 
werden  in  Zukunft  von  dem  im  Bau  begriffenen  Hafen 
von  Songuldak,  welcher  für  die  Verladung  von  350- 
bis  400000  t  im  Jahr  genügen  wird,  erfolgen. 

Die  geförderte  Kohle  wird  meist  in  dem  Zustande 
verkauft,  wie  sie  aus  den  Gruben  kommt,  nur  die 
Soeiete  ottomane  in  Heraklea  läßt  ihre  Kohlen  waschen. 
Diese  Gesellschaft  erzeugt  in  ihren  24  Koksöfen  einen 
Koks  von  guter  Qualität,  der  7  bis  10"/'«  Asche  ent- 
hält. Die  Ausfuhr  wird  fast  ausschließlich  von  der 
ebengenannten  Gesellschaft  bewerkstelligt  und  erfolgt 
nach  Rumänien,  Rußland,  Bulgarien,  Aegypten,  Griechen- 
land, Oesterreich  und  Frankreich.  Der  Kokt  ist  sehr 
gesucht  und  geht  u.  a.  nach  Marseille  für  die  dortigen 
Hochöfen  nmi  Gießereien,  nach  Laurium  u.  s.  w.  Der 
Preis  der  Kohlen  von  Heraklea  stellt  sich  etwa  ebenso 
hoch  wie  der  Preis  der  Newcastlekohlen  im  Orient. 
Als  Grundpreis  kann  der  Preis  von  Cardiff  mit  Abzug 
von  2  bis  21  »  Shilling  die  Tonne  angenommen  werden. 

(Nach  einem  Berieht  der  Iranioeiecben  Handelskammer 
in  (Jonataotinop.1  und  nach  Rovue  d<0H«nt) 
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Vierteljahrs-Marktberichte. 

(April,  Mai,  Juni  1901.) 


I.  Rheinland-Westfalen. 

Die  allgemeine  Lage  des  Eisen-  undStahl- 
marktes  hat  »ich  gegen  das  vorige  Quartal  im  wesent- 
lichen nicht  geändert  Die  erhoffte  Besserung  wurde 
'lurch  unliebsame  Vorgänge  auf  dem  Gebiet  der  Banken 
und  der  Elektricitätswe.rke  —  die  grofses  Mifstrauen 
hervorriefen  und  die  geschäftliche  Unlust  förderten  — 
hintangehalten.  Wenn  anch  mit  dem  beginnenden 
Frühjahr  eine  gewisse  Belebung  des  Bedarfs  eintrat, 
*o  war  dieselbe  doch  nur  tnäfsig,  da  die  Bauthätigkeit 
«ich  nicht  in  dem  gehofften  Mafs  entwickelte.  Die 
etwas  besser  gewordene  Beschäftigung  der  Werke  ' 
'lauerte  am  Schlufs  des  Berichtsvierteljahres  an,  war  | 
aber  im  allgemeinen  immer  noch  nicht  genügend. 

Auf  dem  Kohleumarkte  vollzog  sich  mit  Beginn 
des  Quartals  das  Inkrafttreten  der  neuen  Abschlüsse 
in  Kohlen  zu  dem  bisherigen  Preise  auf  ein  weiteres 
Jahr.  Wenn  von  einzelnen  Seiten  Anstrengungen 
gemacht  wurden,  die  Abschlüsse  auf  kuriere  Frist  zu 
tbätigen,  so  scheiterten  alle  diese  Bestrebungen  am 
Widerstande  des  Syndicates.  Der  Absatz  war  im 
ganzen  sehr  regelmässig  und  alle  Sorten  mit  Ausnahme 
der  Kokskohlen  gefragt. 

In  Koks  dagegen  reichte  gegenüber  den  leider 
sich  mehrenden  Abbestellungen  der  Hochofenwerke 
die  pro  April  beschlossene  10  "'«ige  Einschränkung 
der  Production  nicht  aus;  sie  mufste  pro  Mai  auf  20 
und  pro  Juni  auf  25°/o  erhöht  werden.  Dem  viel- 
fachen Ansinnen  auf  Ermäfsigung  der  Kokspreise  auf 
die  geschlossenen  und  noch  bis  Ende  des  Jahres  laufen- 
den Verträge  ist  nirgends  entsprochen  worden. 

Auf  dem  Siegerländer  Eisensteinmarkt  blieb 
der  Versand  nicht  unbedeutend  hinter  der  Normal- 
zifler  zurück.  Die  Förderung  der  Gruben  wurde  in 
den  meisten  Fällen  durch  die  Vornahme  von  Betriebs- 
einschränkungen dem  Absatz  angepafst,  so  dafs  die 
Vorräthe  eine  Vermehrung  nicht  erfuhren.  Die  Preise, 
die  allerdings  nur  als  nominell  zu  betrachten  sind,  da 
nicht  gekauft  wurde,  blieben  unverändert.  Im  Nassauer  | 
Bezirk  war  der  Eisensteinversand  ein  etwas  besserer; 
im  übrigen  war  die  Lage  die  gleiche  wie  im  Siegerland.  ; 

Auf  dem  Roh  eisen  markt  vollzog  sich  die  Ab- 
nahme der  für  dieses  Jahr  gekauften  Mengen  in  recht 
langsamer  Weise.  Die  Vorräthe  an  den  Hochöfen 
und  auf  den  Walzwerken  haben  sich  allenthalben 
bedeutend  vermehrt  Nennenswerthe  Abschlüsse  in 
Roheisen  wurden  nicht  gethätigt.  Indessen  kamen  bei 
dem  Schlufs  des  Vierteljahrs  wieder  Anfragen  von 
Seiten  der  Verbraucher  heraus,  woraufhin  Aufträge 
zu  Auslands  l'oncurrcnzpreiscn  hier  und  da  herein- 
genommen wurden. 

Im  Stabeisenmarkt  verlangsamte  sich  die  ein- 
getretene Anf  besserung  im  Verlauf  der  letzten  Wochen, 
l'ie  Reinigung  des  Marktes  von  den  aus  der  vorher- 
gegangenen Hochfluth  herübergenommenen  drückenden  j 
Verpflichtungen  und  im  Markt  schwimmenden  Mengen,  | 
die  nm  jeden  Preis  Unterkommen  zu  erzwingen  suchten,  I 
nahm  leider  nur  langsamen  Fortgang,  und  so  war  es 
weh  am  Schlufs  des  Quartals   noch  nicht  möglich, 
«•inen  irgendwie  mafsgebenden  Marktpreis  zu  bezeichnen. 
Dazu  trat  noch  der  Umstand,  dafs  einesthcils  die  Bau- 
thätigkeit unter  der  Nachwirkung  des  Bankenkrachs 
und  der  dadurch  hervorgerufenen  Stockung  in  Hypo- 
thckenanlagen  litt   und  den   erwarteten  fmfang  Vi  ! 
weiteiii  nicht  erreichte,  und  dafs  andererseits  um  die 
jetzige   Jahreszeit    der    landwirtschaftliche  Bedarf 


sowieso  ruht,  der  sich  erst  nach  der  Ernte  und  nach 
Mafsgabe  des  Ausfalls  derselben  wieder  zu  beleben 
pflegt  Das  Verhältnifs  des  Verbrauchs  von  Flufseisen 
zu  Schweifseisen  verschob  sich  weiterhin  zu  Gunsten 
des  ersteren.  Letzteres  wurde  von  den  Händlern  zu 
viel  niedrigeren  Preisen  angeboten,  als  solche  von  den 
Werken  festgesetzt  waren. 

Der  Drahtmarkt  entwickelte  sich  ziemlich  be- 
friedigend und  würde  sich  einem  normalen  Zustand 
um  so  mehr  genähert  haben,  als  die  Beendigung  des 
ostasiatischen  Krieges  vorwiegend  der  Drahtindustrie 
zu  gute  kommen  dürfte,  wenn  nicht  die  Verhältnisse 
des  amerikanischen  Marktes  wieder  einmal  eine  recht 
ungünstige  Wendung  genommen  hätten.  Der  letztere 
Umstand  läfst  befürchten,  dafs  der  mangelnde  inlän- 
dische Absatz  dort  auf  weitere  Ausdehnung  der  Aus- 
fuhr hindrängen  wird,  die  ja  ohnehin  schon  recht 
schwer  in  die  Wagschale  fällt.  Das  Stiftensyndicut 
verlängert«  seinen  Vertrag  auf  drei  Jahre,  allerdings 
mit  Ausschlufs  einer  Anzahl  von.süddeutschen  Werken. 
Der  Vertrag  des  Walzdrahtsvndicats  läuft  mit  dem 
Öl.  December  ab;  es  sind  jedoch  die  Vorbereitungen 
für  den  weiteren  Zusammenschluß  in  die.  Wege  geleitet. 

Die  Beschäftigung  der  Grobb  lech  werk  e  besserte 
sich,  und  es  wurde  am  Ende  des  Quartals  umfangreichen 
Specificationen  auf  Schiffsbleche  entgegengesehen. 

Die  Feinblechpreise  waren  so  verlustbringend, 
dafs  mehrfach  die  Herstellung  aufs  äufserstc  beschränkt 
wurde;  die  Beschäftigung  war  dagegen  im  allgemeinen 
befriedigend. 

In  Eisenbahnmaterial  hntten  die  Werke 
—  soweit  Schienen,  Schwellen  u.  s.  w.  in  Betracht 
kommen  —  gut  zu  thnn,  während  in  Uädermaterial  die 
Beschäftigung  weniger  befriedigte.  Dabei  nahmen  die 
Bestellungen  für  die  Privatunternehmungen  nicht  zu, 
so  dafs  das  Geschäft  im  ganzen  viel  zu  wünschen 
übrig  liefs. 

Auf  dem  Röhren  markt  inachte  sich  in  den 
letzten  Wochen  eine  Besserung  bemerkbar,  so  daTs 
die  Vereinigten  Röhrengiefsereien  Veranlassung  nahmen, 
die  bisherigen  verlustbringenden  Preise  um  5  ,M  für 
die  Tonne  zu  erhöhen.  Die  Bestrebungen  zur  Bildung 
eines  Syndicats  in  dauernder,  fester  Form  sind  in  der 
Fortentwicklung  begriffen. 

Der  Maschinenbau  war  noch  ziemlich  gut  be- 
schäftigt. Die  Eisen-  und  Stahlformgiefsereien 
sowie  die   Hammerschmieden    konnten    nur  mit 

Srofscr  Mühe,  und  unter  Verzicht  auf  nennenswerthen 
utzen.  Aufträge  erhalten. 

Im  Brückenbau  war  die  Beschäftigung  noch 
eine  gute.  Neue  Aufträge  gingen  jedoch,  besonders 
vom  Inland,  nur  in  beschränkter  Anzahl  und  zu  wenig 
lohnenden  Preisen  ein. 

Auf  eine  Notirung  der  Preise  müssen  wir  wieder- 
um verzichten,  weil  sie  nur  nominell  waren. 

Dr.  W.  Beumer. 


II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  Das  verflossene  Vierteljahr 
war  für  den  oberschlesischen  Eisen-  und  Stahlmarkt 
kein  günstiges.  Die  Werke  litten  zwar  nicht  unter 
gar  so  empfindlichem  Arbeitsmangel  wie  im  Voniuartale. 
waren  aber  doch  unzureichend  beschäftigt  und  erzielten 
für  ihre  Erzeugnisse  unzulängliche  Preise.  Zumeist 
waren  sie  verlustbringend,  da  die  .Selbstkosten  nur  in 
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mäfsigem  Umfange  herabgedrückt  werden  konnten. 
Die  Kohlenpreise,  anstatt  zu  sinken,  stellten  sich, 
nachdem  Ende  März  die  alten  Schlüsse  abgelaufen 
waren,  im  Berichtsquartale  nicht  unerheblich  höher, 
und  auch  die  Arbeiterlöhne,  die  infolge  der  guten  Con- 
junctur  der  Vorzeit  eine  wesentliche  Steigerung  er- 
fahren hatten  und  recht  hohe  sind,  erfuhren  nur  hier 
und  da  für  einzelne  Betriebszweige  eine  geringe  Herab- 
setzung. Eine  allgemeine  Lohncrmäfsigung,  wie  sie 
angesichts  der  traurigen  Lage  fast  aller  Zweige  des 
Eisengewerbes  gerechtfertigt  gewesen  wäre,  unterblieb 
wegen  des  dann  zu  befürchtenden  Masseuabzugs  der 
Arbeiter  zu  anderen,  besser  gehenden  Industrien,  Bowie 
zu  Staats-  und  Saisonbauten,  welch  letztere  gleich- 
mäfsige  Beschäftigung  bieten  und  weniger  anstrengende 
Thätigkeit  erfordern.  Auch  die  immer  noch  so  hohen 
Lebensmittel-  und  Miethspreise  hielten  die  Werke  von 
einer  allgemeinen  Herabsetzung  der  Arbeiterlöhne 
zurück.  Der  Wettbewerbskampf  gestaltete  sich  ins- 
besondere für  die  Verfeinerungsindustrie  zu  einem 
äuTserst  schwierigen  und  für  die  meisten  Zweige  ver- 
lustbringenden. Die  Schuld  hieran  trägt  vor  allem  die 
mangelnde  Erkenntnifs  von  der  Wahrheit  des  Grund- 
satzes: „Einigkeit  macht  stark",  und  der  irrige  Glaube, 
dafs  bestehende  Werke  „todt*  gemacht  werden  können. 
Dafs  andere  Verhältnisse,  insbesondere  die  traurigen 
Erscheinungen  bei  einzelnen  deutschen  Bankunter- 
nehmungen auch  dem  Eisen-  und  Stahlmarkt  verderb- 
lich werden  mufsten,  indem  sie  das  Vertrauen  und 
dadurch  die  Unternehmungslust  beeinträchtigen,  sei 
hier  nur  nebenbei  bemerkt,  weil  sie  zu  anderen  Zeiten 
eine  solche  Wirkung  auf  den  Eisenmarkt  nicht  hätten 
ausüben  können.  Unter  der  Uneinigkeit  und  dem 
falschen  Glauben  gewisser  Werke  an  ihre  Lnbesieglich- 
keit  leidet  z.  Zt.  das  Geschäft  am  meisten.  Drückend 
sind  freilich  auch  die  hohen  Bestände  der  Werke, 
nicht  so  sehr  direct,  weil  die  oberschlcsischen  Hütten 
nicht  unter  einer  derartigen  Beständefülle  zu  leiden 
haben,  wie  die  des  Westens,  indirect  aber  leidet  die 
oberschlesische  Hüttenindustrie,  weil  der  „Westen-, 
ungeachtet  seiner  Einkaufspreise,  seine  Bestände  an 
Rohmaterialien  und  Halbproducten  zu  jedem  Preise 
als  Verfeinerungserzeugnisse  los  werden  will.  Als 
einzig  erfreuliches  Moment  macht  sich  der  Umstand 
geltend,  dafs  trotz  aller  ,Haussel>estrebungenu  des  alt- 
eisenverkaufenden  Eisenbahnfiseus  gerade  dadurch  ein 
Rückgang  der  Preise  für  Alteisen  eingeleitet  ist  und 
dafs  dieser  Artikel  wenigstens,  der  seit  Jahren  über 
Gebühr  bezahlt  wurde,  endlich  auf  einen  den  Walz- 
eisenerlösen entsprechenden  Preisstand  zu  kommen 
verspricht  Am  Vierteljahrsschlufs  steht  es  so:  Be- 
darf ist  im  In-  und  Auslände  vorhanden,  in  letzterem 
ist  er  sogar  grofs,  man  verkauft  dorthin  auch  ver- 
hältnismäfsig  viel,  die  Preise  sind  jedoch  insbesondere 
wegen  des  W  ettbewerbs  der  belgischen  Werke  schlechte. 
Im  Inland  herrscht  Mangel  an  Vertrauen,  hauptsäch- 
lich verschuldet  durch  das  l'norganisirtsein  der 
deutschen  Producenten  selbst  Bei  fast  sämmtlichen 
inländischen  Eisen-  und  Stahlwerken  ist  das  End- 
ergebnifs  ihrer  Arbeit  Verlust  und  es  ist  deshalb  ein 
baldiger  enger  Zusammenschlufs  aller  deutschen  Werke 
ein  dringendes  Erfordcrnifs. 

Kohlen-  und  Koksmarkt.  Der  ober- 
schlesische Kohlenmarkt  war  auch  im  II.  Vierteljahr 
in  einer  befriedigenden  Verfassung.  Das  Kohlen- 
geschäft  in  Grobkohlen  war  so  flott,  dafs  der  Nach- 
frage zeitweise  kaum  nachgekommen  werden  konnte, 
während  in  einzelnen  kleineren  Sortimenten  den  Halden- 
bestanden  weitere  Mengen  zugeführt  werden  mufsten. 
Auf  den  Absatz  wirkte  ungünstig  ein  der  geringe 
Wasserstand  der  Oder,  welcher  die  Kähne  zum  frühen 
Versommern  zwang  oder  sie  zur  geringe*  Ausnutzung 
des  Laderaumes  not  Ii  igte,  wodurch  die  Frachten  theurer 
wurden.  Der  Versand  zur  Eisenbahn  nahm  gegen  das 
Vorvierteljahr  um  8,7  %  ab  und  ging  auch  gegen  die 


gleichen  Monate  des  Vorjahres  um  ein  Geringes  zurück. 
Er  betrug 
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und  stellte  sich  somit  im  Berichtsquartale  um  0,22 
niedriger  als  im  gleichen  Quartale  des  Vorjahres. 
Die  geringe  Abnahme  gegen  das  Vorjahr  will  wenig 
besagen,  wenn  man  bedenkt,  dafs  im  Vorjahre  die 
Gruben  ihre  Förderleistung  auf  das  höchste  angespannt 
hatten  und  jetzt  wieder  einen  Theil  ihrer  Arbeitskräfte 
zu  dringend  notwendigen  Vorrichtungsarbeiten  viel- 
fach verwenden  müssen.  Am  1.  April  sind  für  die 
Kohlen  der  Privatgruben  die  Sommerpreise  zur  Ein- 
führung gelangt  Gleichzeitig  ist  für  die  Kohlen  der 
fiscalischen  Gruben  eine  Preiserhöhung  von  durchweg 
50  cjt  für  die  Tonne  durchgeführt  worden,  so  dafs  nun- 
mehr die  Preislage  der  privaten  wie  fiscalischen  (»ruhen 
wieder  annähernd  dieselbe  ist  —  Die  Preise  der  zur 
Koksdarstellung  dienenden  Fettkohlen,  welche  sich  ab 
Königin-  Luisegrube  bisher  auf  $,«  f.d. Tonne  stellten, 
erfahren  vom  1.  Juli  er.  ab  eine  Ermäfsigung  um 
50  r)  f.  d.  Tonne. 

Das  Koksgeschäft  hat  im  vergangeneu  Quar- 
tal eine  weitere  erhebliche  Abschwäehung  erfahren 
und  ist  zur  Zeit  ein  aufserordentlich  stilles.  Durch 
die  Einstellung  einiger  Hochöfen  erlitt  der  Bedarf 
eine  wesentliche  Verringerung  und  es  mufsten  dem- 
zufolge Einschränkungen  des  Koksofenbetriebes  vor- 
genommen werden.  Diese  Einschränkungen  der  Koks- 
erzengung  erwiesen  sich  um  so  nothwendiger,  als  be- 
reits grofse  Bestände  an  Koks  vorhanden  waren. 

Roheisen.  Das  Roheisengeschäft  erfuhr  durch 
das  Zustandekommen  des  oherschlesischen  Rohcisen- 
Syndicats  eine  wesentliche  Befestigung  hinsichtlich 
der  Preise,  während  eR  andererseits  an  genügendem 
Absatz  mangelte.  Es  wuchsen  daher  die  Bestände 
nicht  unwesentlich  und  zwangen  die  Hochofenwerke 
zu  gröfserer  Ausfuhrthätigkeit  ohne  Ansehung  der 
Selbstkosten.  Die  hohen  Preise  der  Rohmaterialien 
—  Koks  und  Erze  —  standen  zu  denjenigen  des  Roh- 
eisens in  einem  entschiedenen  Mifsverhältnisse. 

Stabeisen.  Die  Beschäftigung  der  Walzwerke 
liefs  sehr  zu  wünschen  übrig,  wenn  auch  gegen  das 
allerdings  recht  trübe  Vorquartal  eine  geringe  Besse- 
rung eingetreten  ist.  Völlig  unzureichend  waren  die 
Grobstrecken  besetzt,  insbesondere  fehlte  es  an  Auf- 
trägen auf  Constructionseisen,  während  die  Mittel-  und 
Feinstrecken  leidlich  beschäftigt  waren.  Zu  gröfseren 
Abschlüssen  kam  es  nicht,  der  Grofshandel  zeigte  sich 
äufserst  zurückhaltend  und  deckte  nur  seinen  dringend- 
sten Bedarf.  Das  Auslandsgeschäft  gestaltete  sich  zu- 
friedenstellend, aber  die  Exportpreise  liefsen  den  Werken 
keinen  Nutzen.  Im  Inlande  liefs  der  Wettbewerb  der 
ungecinten  rheinisch-westfälischen  Werke  eine  Besse- 
rung der  äufserst  gedrückten  Preise  nicht  zu. 

Draht.  Die  Preise  für  Walzdraht  und  damit 
auch  für  Drahtfabricate  erfuhren  im  verflossenen  Quartal 
eine  Ermäfsigung  um  etwa  15  M  f.  d.  t,  das  Geschäft 
selbst  zeigte  jedoch  gegenüber  dem  Vorqnartale  eine 
nicht  unwesentliche  Belebung.  Bei  dem  gänzlichen 
Mangel  an  Beständen  der  zweiten  Hand  flofs  den 
Werken  so  viel  Arbeit  zu,  dafs  sie  leidlich  beschäftigt 
waren.  Von  einem  angespannten  Betriebe  konnte  selbst 
verständlich  nicht  die  Rede  sein,  da  die  Werksbestände 
noch  viel  zu  grofse  sind. 

Grobblech.  Das  Geschäft  in  Grobblechen  ge- 
staltete sich  in  quantitativer  Beziehung  wenig  zu- 
friedenstellend. Durch  die  schwächere  Banthätigkeit 
wurden  den  Werken  wesentliche  Aufträge  entzogen, 
andererseits  flössen  ihnen  einige  gröfsere  Bestellungen 
von  Seiten  der  Werften,  Waggon-  und  Locomotiv- 
fabriken,  sowie  auch  seitens  der  Kesselfabriken  zu. 
Die  Preiso  blieben,  dank  der  bestehenden  Organisation 
,  im  Grobblechverbande,  fest  und  auskömmlich. 
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Fei  n  b  1  e  c  h.  Der  Feinblechmarkt  zeigte  am 
Quartalsschlufs  eine  bemerkenswerthe  Belebung,  so 
dafs  die  Lagerbestände  eine  Verminderung  erfahren 
konnten.  Der  Bedarf  der  Elektricitätswcrke  an  Fein- 
blechen war  infolge  der  in  diesem  Industriezweig 
herrschenden  Krisis  ein  geringer.  Die  Verkaufspreise 
liefsen  zn  wünschen  übrig  und  waren  vielfachen 
Schwankungen  im  QuartaUverlauf  unterworfen.  Die 
langjährigen  Syndieirungswünsohe  blieben  auch  im 
lierichtsquartale  „fromme".  Die  Ausfuhr  gestaltete 
sich  zufriedenstellend  bei  gedrückten  Preisen. 

Eisenbahnraaterial.  In  Eisenbahnschienen  lag 
genügende  Beschäftigung  seitens  der  Staatsbahnver- 
waltung zu  den  bekannten  Vertragspreisen  vor,  dagegen 
fehlte  es  sehr  an  Aufträgen  auf  Kleineisenzeug  und 
bei  den  Aufsenverhandswerken  an  solchen  auf  rollendes 
Material.  Der  Wettbewerb  in  diesen  Artikeln  machte 
sich  mehr  denn  je  bemerkbar  und  nur  mit  schweren 
Opfern  konnten  die  Bandagen-  und  Räderwerke,  so- 
weit sie  aufserhalb  der  Verbände  stehen,  ihre  Betriebe 
aufrecht  erhalten.  Die  am  11.  Juli  stattfindende  grofse 
Submission  der  Staatseisenbahn  dürfte  am  besten  die 
gegenwärtige  Stimmung  kennzeichnen. 

E i s e  u  g i e  Ts e r c i  und  Maschinenfabriken. 
Auch  der  Beschäftigungsgrad  dieser  Betriebszweige  war 
kein  befriedigender  und  konnten  Aufträge  nur  zu  sehr 
gedrückten  Preisen  hereingeholt  werden.  Namentlich 
«las  Geschäft  in  gufseisernen  Rohren  hat  nicht  den 
Umfang  angenommen,  auf  den  man  zu  Anfang  des 
Jahres  gerechnet  hatte. 

Erzmarkt  Die  andauernde  schlechte  Conjunetur 
auf  dem  Eisenmarkt  beeinträchtigte  das  Erzgeschäft 
in  weitgehendem  Mal'se.  Die  Einschränkung  der  Roh- 
eisenerzeugung verminderte  den  Verbrauch  an  Erzen 
und  Schlacken  und  bewirkte  in  weiterer  Folge  auch 
eine  Abschwächung  der  Preise  für  die  letzteren.  Am 
Schlüsse  des  Rericntsquartals  waren  für  eine 
der  Marktlage  keine  Anzeichen  vorhanden. 

Preise. 

Roheisen  ab  Werk:  jitü 

Giefsereiroheisen   60     bis  06 

Häniatit   75 

Qualitäts-Puddelroheisen    ....  58 

Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen   110  bis  140 

Kesselbleche   150  „170 

Flurseisenbleche   136     „  145 

Dünne  Bleche   1'25  r  130 

Stahldraht  5,3  mm   120  - 

EUenhMe  Oberaehlttien. 


III.  Grofsbritannien. 

Middlesbro-on-Tees,  5.  Juli  1901. 

Der  Roheisenmarkt  ist  sehr  still  geworden.  Mehr 
als  ein  halbes  Jahr  (ungefähr  7  Monate  lang)  gingen 
die  Preise  nach  und  nach  zurück,  bis  Ende  April  sich 
hiesiges  No.  3  GMB  von  45  3  auf  40  3  hob;  dann  trat 
ein  Rückschlag  ein  bis  Ende  Juni  (44 — ),  unterbrochen 
von  kurzer  Besserung  auf  44/9,  und  seitdem  gehen  die 
Preise  wieder  langsam  bergab.  Die  Gründe  dieser 
Veränderung  lagen  in  den  größten  Verschiffungen  im 
April  und  allgemeiner  Abnahme  der  Vorräthe.  Die 
Hütten  haben  auch  jetzt  noch  nicht  nennenswerthe 
Lager,  die  Verschiffungen  sind  jedoch  zurückgebliehen 
and  desto  mehr  Eisen  in  die  Warrantläger  gegangen. 
Man  spricht  von  grofsen  Einkäufen  für  amerikanische 
Rechnung  mit  der  Absicht,  die  Waare  aufser  Verkehr 
n  halten.  Jedenfalls  sind  die  Hütten  entlastet  und 
erklärt  sich  daraus,  dafs  für  bestimmte  Marken  bis 
6  d  über  GMB-Preis  angelegt  wird.  Es  befinden  sich 
hier  84  Hochöfen  im  Retneb  gegen  96  im  vorigen 


Jahre.  Sollten  sich  die  Preise  für  Rohmaterial  nicht 
ermäfsigen,  so  ist  Betriebseinschränkung  wahrscheinlich. 
In  Warrants  war  das  Geschäft  sehr  schleppend,  für 
hiesiges  Hämatit  werden  dieselben  noch  immer  nicht 
(des  geringen  Vorrathes  wegen)  gehandelt  Walzwerke 
sind  im  allgemeinen  sehr  gut  beschäftigt  und  die  Preise 
für  Stahlplatten  wurden  sogar  kürzlich  um  5/ —  per  ton 
erhöht,  nachdem  eine  vorangegangene  Ermässigung 
70  000  tons  bis  100  000  tons  neuer  Bestellungen  ge- 
bracht hatte.  Winkeleisen  und  Stabeisen  vermochten 
sich  nicht  zu  halten.  Der  Schiffbau  zeigt  grofsere 
Lebhaftigkeit  und  daher  die  grofsen  Bestellungen  für 
Platten. 

Löhne.  Die  für  die  letzten  Monate  zur  Regu- 
lirung  erforderlichen  Ausweise  sind  noch  nicht  er- 
schienen. In  den  Eisenwerken  wurde  eine  Herabsetzung 
von  6  d  für  Puddler  und  5  °/o  für  andere  Löhne  er- 
klärt. Bei  den  Eisengruben  hatten  die  Besitzer  eine 
Verminderung  von  17 — 17' 4  */o  gefordert,  doch  hat  man 
sich  auf  16';»°/u  geeinigt  vom  15.  April  bis  15.  d.  Mts. 
Die  Löhne  der  Hochofenarbeiter  werden  um  4*('«  °/» 
verringert,  da  der  Durchschnittspreis  für  Roheisen  auf 
47  s  58  d  von  50  s  10.49  d  zurückgegangen  ist 

Die  Frachten  sind  weiter  zurückgegangen.  Für 
volle  Ladungen  Roheisen  wird  bezahlt  nach  Rotterdam 
4  3  bis  4/6,  nach  Geestemünde  5/  nach  Hamburg  4  — , 
nach  Stettin  4  3  per  ton. 

Die  Preisschwankungen  betrugen : 

April  Mai  Juni 

46/6   -46/3    46,3     -46,8    4ö/6  -44  8 


Middlmbro  Nr.  3  . 
Warrants  -  Üusa  - 

Käufer  Middles- 

brough  Na.  3   .  . 
Middle.br .  fHmatit 
Schotti.cn«  M.  N.  .  .  66,00  -M/»'/. 
Cumberlind  HlmalU  59  1',-, -66,10    57, 1 1 


46/3    -44,1  li/,46,«',',  -46,-3     466  -43,6'/. 
00.00  -00.00    00.00    -00.00  00,00  —00,00 
66  00  -M/»'/.  6*10   -53  II   63  9  -6*/OD 


57/9  -66/11 

Es  wurden  verschifft  vom  1.  Januar  bis  1.  Juni  : 


1891  . 
1892. 
1893. 
1894. 
1895. 
1896. 
1897. 
1898. 
1899  . 
1900. 
1901  . 


422  631  tons,  davon   82  715  tons 


304  959 
469  481 
494  413 
486  932 
558  293 
6-14  544 
563  229 
677  764 
614  277 
542  996 


62  362 

94  502 

95  502 
100  603 
135  965 
185  882 
14t  584 
241430 
304971 
155  125 
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Heutige  Preise  (5.  Juli)  sind  für  prompte  Lieferung: 

Middlesbro  Nr.  3  G.  M.  B  44/3  '  s 

n  »1       •        •  ♦••»••  4o/9 

,  4  Gießerei   42,9 

,   4  Puddeleisen  42/3 

,  Hämatit  Nr.  1,  2,  3  gemischt  .  .  .  55/6 
Middlesbro  Nr.  3  G.  M.  B.  Warrants  .  43/10 

Hämatit  Warrants  ...  — 
Schottische  M.  N.  Warrants  .  . 
Cumberland  Hämatit  Warrants 
Eisenplatten  ab  Werk  hier  £ 


Ii 

14 

U 


Stahlplatten 
Stabeisen 
Stahlwinkel 
Eisenwinkel 


» 


- 
» 


.  .  50  /10 
.  .  56/9 
6.12.6  \ 

6.0.0    I    d-  ton  mit 

6.b.0    \     Vjt  % 

6-1  «-6  Disconto. 
5.17.6  ) 

11.  Konntbeek. 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg,  Ende  Juni  1901. 

Wie  nach  der  verhältnifsmäfsig  lang  anhaltenden 
und  aufsergewöhnlich  lebhaften  Abschlufsthätigkeit 
auf  dem  amerikanischen  Eisenmarkt  die  noch  bis  in 
den  ersten  Monat  unserer  Berichtsperiode  sich  herein 
erstreckte,  erwartet  werden  mufste,  ist  inswischen  eine 
Ruhepause  eingetreten,  die  namentlich  auf  dem  Rob- 


Digitized  by  Google 


15.  Juli  1901. 


eisenmarkte  seitweise  bis  zur  absoluten  Geschäfts- 
losigkeit  ging  und  bewirkte,  dafs  die  Roheisenpreise 
z.  1h.  eine  geringe  Abschwächung  erlitten,  wie  dies 
aus  untenstehender  Zusammenstellung  ersichtlich  ist. 
Der  heimische  Markt  hat  im  abgelaufenen  Quartal 
eine  ganz  enorme  Aufnahmefähigkeit  entwickelt,  denn 
trotzdem  die  Wochenleistung  der  Hochöfen,  alle  bis- 
herigen Records  schlagend,  auf  über  814000  tons  ge- 
stiegen ist,  fand  nicht  nur  die  volle  Erzeugung  glatte 
Abnahme,  es  sind  vielmehr  auch  die  an  sich  nicht 
bedeutenden  Roheisenvorriithe  noch  weiter  herunter- 
gegangen. 

Die  meisten  Werke  sind  derart  mit  Aufträgen 
versehen,  dafs  sie  zum  Theil  his  in  den  Winter  hinein 
voll  besetzt  sind  und  in  einzelnen  Betriebszweigen  I 
Schwierigkeiten  haben,  den  eingegangenen  Lieferung«- 
Verpflichtungen  gerecht  zu  werden ;  so  ist  es  z.  B. 
unmöglich,  für  diesjährige  Lieferung  noch  irgend  ein 
Pöstchen  Schienen  unterzubringen.  Die  Feinblech- 
walzwerkc  entwickelten  in  den  letzten  Wochen  eine 
ganz  aufserordentlicheThütigkeit;  man  rechnet  hier  näm- 
lich mit  Arbeiterschwierigkeiten  für  den  Fall,  dafs  eine 
Einigung  über  die  neue  Lohnseula  nicht  erzielt  werden 
sollte.  Die  Constructionswerkstätten  sind  reichlich  und 
auf  lange  Zeit  mit  Arbeit  versorgt,  ein  Gleiches  gilt 
für  die  Köhrenwalzwerke,  die  grofse  Lieferungen  für 
die  Oelfelder  in  Texas  auszuführen  haben.  In  Grob- 
blechen und  ebenso  in  Handelseisen  hat  die  Nachfrage 
ganz  bedeutend  nachgelassen;  zuerst  gab  dies  den 
Werken  willkommenen  Anlafs,  sich  mit  ihren  alten 
Lieferungsverpfliehtungen  Luft  zu  machen,  doch  tritt 
jetzt,  nachdem  auch  die  Abrufungen  auf  früher  ge- 


thätigte  Abschlüsse  zögernder  eingehen,  hier  und  da 
Arbeitsbedürfnifs  auf. 

Das  Ausfuhrgeschäft  in  Eisen  und  Stahl  ist  fast 
zum  Erliegen  gekommen,  da  die  infolge  des  starken 
europäischen  A  ngebots  auf  dem  Weltmarkt  herrschenden 
Preise  den  amerikanischen  Eisenwerken  nicht  ver- 
lockend erscheinen. 


Die  Preise  stellten  sich  in  der  Berichtsperiode 
wie  folgt: 


1901 

ii 

c 
u: 

C  — 
c  «g 

< 

1 

•p 

I  ' 

t 

I  ... 
5  =     -c  e 
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Giefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

(iiefserei  -  Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 

Cincinnati  

Bessemer -Roheisen  \  * 
Graues  Puddeleisen  \  =  i 
Stahlknüppel  .  .  .  I  —  £ 
Walzdraht  .  .  .  .  )  £ 
Schwere  Stahlsehienen  ab 
Werk  im  Osten .... 
Bchältcrbleche  .  .  |    ,  u 
Feinbleche  Nr.  27.   5  =  S 
Drahtstifte  .  .  .  .  J 

i 

15,50 '  15,25  15,  15,- 

14,50  14,—  18,75  13  — 
16,75  1G,75  16,-  16,- 
14,50  14,50  14,25  14, — 
24,-  24,-24,-24,50 
86,-m-  39,-39- 

2G,  -  -  28,  -  -  28,  —  28,  — 
1.50  1,60  1,40  1,40 
3,25  3,20  3.20  8,20 
2.30  2.30  2,30  2,30 

18,  - 

17.75 

19,  - 
17,- 

25,- 
35, 

85.— 
IM* 
2,9il 
2,20 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Auslug  aus  dem  Protokoll  Aber  die  Vorstands- 
Sitzung  Tom  27.  Juni  1901  in  Düssoldorf. 

Anwesend  die  Herren:  ('.  Lueg  (Vorsitzender), 
Brauns,  Asthöwer,  Dr.  Beumer,  Blafs,  ] 
Daelen,  Haarmann,  Kintzlc,  Klein,  Krabler, 
Lürmann,  Macco,  Metz,  Schultz,  Servaes, 
Springorum,  Tull,  Schrödter  und  Vogel 
(Protokoll). 

Entschuldigt  die  Herren:    Elbers,  Bueck,  Hei  in - 
holtz,  Massenez,  Niedt,  Weylaud. 

Die  Tagesordnung  lautete: 

1.  Berathung    über    die    Hauptversammlungen  des 
Vereins. 

2.  Erhöhung  der  Beiträge  für  die  ausländischen  Mit- 
glieder. 

3.  Pensionskasse  für  die  Beamten  des  Vereins. 

4.  Herausgabe  des  Jahrbuchs  für  das  Eisenhiittenwesen. 

5.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Verhandelt  wurde  wie  folgt: 

Zu  Punkt  1.    Vorstand  beschliefst,  die  nächste  j 
Hauptversammlung  des   Vereins  gegen   Schlüte  des 
Jahres  —  möglichst  in  der  ersten  Hälfte  des  De- 
ceinber  —  in  Düsseldorf  abzuhalten. 

Ferner  nimmt  Vorstand  in  Aussicht,  die  alsdann 
folgende  Hauptversammlung  im  Juni,  eventuell  auch 
Anfang  Juli  n.  .1.  abzuhalten ;  sie  soll  mit  Rücksicht 
auf  die  Ausstellung  über  den  gewöhnlichen  Umfang 
hinausgehen,  eventuell  auch  mit  Ausflügen  und  Be- 
sichtigungen verbunden  sein. 


Zu  Punkt  2.  Versammlung  beschlietet,  zur 
Deckung  der  Portounkosten,  welche  beim  Versand  von 
„Stahl  und  Eisen u  entstehen,  die  Beitrage  für  die 
ausländischen  Mitglieder  wie  folgt  zu  erhöhen :  für 
Oesterreich-Ungarn  und  Luxemburg  auf  25,^,  für  das 
übrige  Ausland  auf  30  .4t.  Der  nächsten  Haupt- 
versammlung soll  eine  diesbezügliche  Aenderung  des 
§  15  der  Satzungen  vorgeschlagen  werden. 

Zu  Punkt  3.  Vorstand  setzt  eine  Commission, 
bestehend  aus  den  HH.  Dr.  Beumer,  Daelen  und 
Schrödter,  zur  weiteren  Behandlung  der  Angelegen- 
heit ein. 

Zu  Punkt  4.  Versammlung  hält  in  Ueberein- 
stimmung  mit  dem  früher  gefafsten  Beschlnfs  die 
Herausgabe  des  Jahrbuchs  für  das  Eisenhüttenwesen 
in  der  geplanten  Form  für  richtig  und  erklärt  sich 
mit  den  ihr  unterbreiteten  Vorschlägen  hinsichtlich 
Umfang,  Druck  n.  s.  w.  einverstanden.  Vorstand  er- 
klärt, dafs  aus  dem  Unternehmen  keine  Geldquelle  zu 
machen  sei,  dafs  daher  Annoncen  nicht  aufgenommen 
werden  sollen;  er  bestimmt,  date  jedem  Mitgliede, 
gleichviel,  ob  dasselbe  im  Inland  oder  im  Ausland 
wohnt,  ein  Exemplar  zum  Preise  von  8  JL  zur  Ver- 
fügung stehen  soll,  und  setzt  den  Bnchhandlungspreis 
auf  10  ,H  fest.  Die  Angelegenheit  wird  zur  endgül- 
tigen Erledigung  der  Redaetionscommission  überwiesen, 
welche  dann  die  Prüfung  des  Buches  und  Bestimmung 
der  Anfluge  übernehmen  soll. 

Zu  Punkt  5.  I.  Vertheilung  der  Acmter 
im  Vorstund  für  1901.  Es  erfolgt  einstimmig 
Wiederwahl  in  sämmtliche  Acmter;  dieselben  ver- 
thcilen  sich  demgemüfs  für  das  Jahr  1901  wie  folgt: 
Vorsitzender:  Geh.  Commerzienrath  C.  Lueg; 
I.  Stellvertreter:  (  »mmerzienrath  H.  Brauns;  2.  Stell- 
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Stahl  und  Eisen.  783 


Vertreter:  F.  A  sth  ö  wer.  —  V  o  rstan  d  sauss  eh  u  f  s: 
die  genannten  3  Vorsitzenden  und  die  HH.  Geh.  Berg- 
rath Krabler  und  Pirector  Kintzle.  —  Literari- 
scher Anssehufs:  die  Herren  Mitglieder  des  Vor- 
standsausschusses und  die  UM.  Helmholtz  und 
Lürmann.  —  Ka s  se n  f  U  h  r e r :  Hr.  Kd.  K Ibers. 
Die  anwesenden  Herren  nehmen  die  auf  sie  gefallene 
Wahl  an:  Hr.  Klbers  wird  telegraphisch  von  seiner 
Wiederwahl  benachrichtigt 

II.  Feuersicherheit  bei  Eisenbauten. 
Auf  Antrag  des  Hrn.  Kintzle  wird  eine  Comniission 
eingesetzt,  welche  sich  mit  dem  Schutz  von  Eisen- 
cunstruetionen  gegen  Fenersge  fahr  eingehend  beschäftigen 


soll;  in  dieselbe  werden  gewählt  die  HH.  Professor 
Krohn,  Linse,  Maurice  Magery,  Pottgiefser, 
Baurath  K  i  e  p  p  e  1 ,  Schmermund,  Seiffert  Der 
Comniission  wird  das  Recht  der  Zuwahl  ertheilt; 
aufserdem  wird  schon  heute  als  zweckmäfsig  bezeich- 
net, dafs  sie  sich  mit  dem  „Verein  deutscher  Thon- 
industrieller" in  Verbindung  setzt. 

III.  International  Engineering  Congress, 
Glasgow.   Als  Delegirter  wird  der  Geschäftsführer 
gewählt;  derselbe  erklärt,  heute  noch  nicht  übersehen 
zu  können ,  ob  er  um  die  Zeit  abkömmlich  sei. 
Schlafe  7  Uhr. 

E.  Sehrödtrr. 


Ferdinand  Chelius  f- 


1835  als  Sohn  des 


Am  6.  Juni  ist  unser  langjähriges  Mitglied 
Ferdinand  Chelius,  Hiittcndirector  a.  D.  und 
herzoglirh  meiningischer  Commcrzienrath  zu  Saal- 
feld in  Thüringen  unerwartet,  gestorben. 

Ferdinand  Chelins  war  zu  Dickenschied  am 
Hnnsrnrk  am  11.  Februar 
dortigen  Pfarrers  geboren ; 
nach  Absolvirung  des  Poly- 
technikums in  Carlsruhe, 
wo  er  sich  unter  Redten- 
bacher  dem  Studium  des 
Maschinenbanfaches  wid- 
mete, erhielt  er  im  Jahn 
1856  seine  erste  Anstel- 
lang  als  Maschineninge- 
nieur auf  der  Hochofen- 
anlage des  Htfrder  Vereins. 
Von  dort  trat  er  im  Mai  1861 
in  die  Dienste  der  Eisen- 
werkgesellschaft Maximi- 
lianshütte  in  Bayern,  zu- 
nächst als  Walzwerksinge- 
nieur, anf  deren  Werken 
in  Maxhütte-  Haidhof;  bei 
der  weiteren  Entwicklung 
der  Maxhütte  wirkte  er 
in  hervorragender  Weise 
theife  als  Berather,  theils 
als  Leiter  der  betreffenden 
Hauten  nnd  des  daran  au- 
schliefsenden  Betriebes  mit, 
insbesondere  bei  der  Errich- 
tung der  Stabeisenwalzwerke  in  den  60er  Jahren, 
bei  der  Erbauung  der  Rosenberger  Hochöfen,  der 
Hessemerhütte  in  Maxhütte,  bis  ihm  anfangs  der 
7l)er  Jahre,  nachdem  die  Gruben  in  Kamsdorf 
nud  am  Eisenberg  durch  den  damaligen  Genera  l- 
director  E.  Fromm  sen.  für  die  Maxhütte  erworben 
worden  waren,  die  technische  Leitung  des  neuen 
Filialwerks  der  Maxhütte  —  der  Gruben  und  der 


Hochofenanlage  zu  Unterwellenborn,  welchen  sich 
später  die  Errichtung  eines  Bessemer-Stahl-  und 
Blockwalzwerks  anschlofs  —  übertragen  wurde ; 
die  völlige  Umgestaltung  der  Thüringer  Anlage  in 
den  letzten  Jahren  durch  Verwendung  der  Schmiede- 
felder Erze  zur  Herstellung  von  Thomaseisen, 

den  damit  verbundenen 
Aufschlufs  der  neuen  Gru- 
ben und  den  Umbau  der  ge- 
sammten  Hochofenanlage 
nach  den  neuesten  Erfah- 
rungen führte  er  noch  bis 
zu  deren  Vollendung  dnreh. 

In  der  langen  Reihe  von 
Jahren,  welche  Chelius  in  so 
hervorragender  Weise  bei 
der  Maxilütte  wirkte,  war 
er  stets  unermüdlich  und 
rastlo8bestrebt,8cine  ganze 
Kraft  lediglich  der  Förde- 
rung der  ihm  übertragenen 
Aufgabe  zu  widmen;  dabei 
hat  er  es  auch  verstanden, 
durch  die  Lauterkeit  seines 
Charakters  und  seine  Her- 
zensgüte, gepaart  mit  viel- 
seitigem technischen 
Wissen  und  Können,  die 
Achtung  und  Zuneigung 
aller  seiner  Fachgenossen, 
Collegen  und  Untergebenen 
in  hohem  Mafse  zn  er- 
werben. Im  October  vorigen  Jahres  trat  er 
nach  fast  vierzigjährigem  erfolgreichen  Wirken 
bei  der  Maxhütte  in  den  wohlverdienten  Ruhe- 
stand ;  leider  sollte  er  sich  desselben  nicht 
lange  mehr  erfreuen,  denn  obschon  sonBt  noch 
sehr  rüstig,  erlag  er  am  6.  Juni  einer  im 
Gefolge  von  Lungenentzündung  auftretenden 
Herzlähmung. 


Er  ruhe  in  Flieden! 
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Gustav  ]Ner*ing-- Mögel  f> 


Am  21.  Juni  d.  J.  starb  nach  längerem  Leiden 
der  nm  die  Industrie  seiner  Heimath  hochverdiente 
Königliche  Commerzienrath  Gustav  N  e  r  i  n  g- 
B  ö  g  o  1  zu  Isselbnrg. 

Geboren  am  6.  August 
1837  zu  Isselburg,  be- 
suchte er  zunächst  das 
Gymnasium  zu  Emmerich 
und  absolvirte  dann  mit 
Auszeichnung  die  Real- 
schule zu  Düsseldorf.  Das 
ihm  schon  früh  eigene 
hervorragende  Gedächtnifs 
kam  ihm  nicht  nur  auf 
der  Schule,  sondern  auch 
im  späteren  praktischen 
Leben  sowie  bei  den  in 
seinen  Mufsestnnden  eifrig 
betriebenen  Gcschichts- 
studien ,  die  er  an  eine 
mit  grofser  Sorgfalt  zu- 
sammengestellte .  werth- 
volle Autographeusamm- 
lung  anknüpfte,  sehr  zu 
statten. 

Nachdem  der  Verewigte 
mehrere  Jahre  auf  der  Issel- 
bnrger  Hütte  thätig  ge- 
wesen uml  in  dieser  Zeit  u.a. 
ein  Jahr  in  der  Giefserei 

praktisch  gearbeitet  hatte,  folgte  er  am  9.  Sept. 
1865  seinem  Vater  in  der  Leitung  des  seiner 
Familie  schon  zu  Knde  des  1H.  Jahrhunderts  ge- 
hörenden, seit  dem  Jahre  IHM)  miteiner  Maschinen- 


fabrik verbundenen  Hüttenwerkes.  Welchen  Auf- 
schwung unter  seiner  umsichtigen  Leitung  die 
Isselburger  Hütte  trotz  ihrer  ungünstigen  Lage 
—  22  Pferde  wurden  bis  vor  kurzem  für  den 

Transport,  der  Güter  von 
und  nach  der  stark  5  km 
entfernten  Station  Empel 
gebraucht  —  genommen, 
geht  daraus  hervor,  dafs 
während  der  Geschäfts- 
führung des  Verstorbenen 
die  Arbeiterzahl  sich  von 
180  auf  650  hob,  und  der 
Umschlag  des  Werkes  sich 
um  das  Sechsfache  ver- 
gröfserte. 

Die  seit  kurzem  be- 
stehende Eisenbahnverbin- 
dung mit  Station  Empel  ist 
eine  Errungenschaft,  um 
welche  sich  der  Verewigte 
lange  Jahre  hindurch  be- 
müht hat.  Zahlreiche  ge- 
meinnützige Einrichtungen, 
wie  der  Bau  eines  Kranken- 
hauses und  einer  Kinder- 
Bewahranstalt,  die  Einrich- 
tung einer  Fortbildungs- 
schule ,  einer  Sparkasse , 
einer  reichlich  dotirten 
Pensionskasse  u.  s,  w.  sichern  der  Isselbnrger 
Hütte  einen  zuverlässigen  Arbeiterstamm  und  dem 
Dahingeschiedenen  ein  dankbares  und  dauerndes 
Andenken  in  seiner  Vaterstadt. 


K.  1. 
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21.  Jahrgang. 


Steinerne  Winderhitzer. 

Von  FritZ  W.  LOrmann,  Hütten -Ingenieur,  Osnabrück. 


|eit  der  Ein fiih rang  steinerner  Wind- 
erhitzer in  Deutschland  haben  deren 
Abmessungen  nnd  Einrichtungen  sehr 
wesentliche  Verändernngen  erfahren. 
Während  die  ersten  der  gebauten  Winderhitzer 
nur  fifmo  mm  Durchmesser  und  18  000  mm  Höhe 
(Oberkante  Kuppel)  hatteu,  sind  solche  jetzt  bis 
zu  31 000  mm  Höhe  im  Betriebe  Es  ist  nicht  meine 
Absicht,  alle  die  Veränderungen  aufzuführen, 
welche  die  steinernen  Winderhitzer  bis  dahin 
erfahren  haben ;  über  die  meisten  derselben  ist  das 
Nöthige  in  dieser  Zeitschrift  bereit«  veröffentlicht.* 
Mit  der  Erhöhung  der  Winderhitzer  und  mit 
der  weitergehenden  Inanspruchnahme  derselben 
—  eine  Folge  des  Bestrebens  der  Hochöfner, 
durch  Anwendung  von  heifserem  Wind  die  Vor- 
theile der  Einführung  desselben  in  den  Hochofen 
immer  mehr  auszunutzen  —  ist  anch  eine  so 
grofse  Inanspruchnahme  der  Ausmanernng  der 
steinernen  Winderhitzer,  also  der  „feuerfesten" 
Steine  erfolgt,  dafs  damit  vollständige  Zer- 
störungen dieser  Steine,  also  der  Ausmauerung 
der  Winderlütz  er  verbunden  waren.  Auf  ver- 
schiedenen Werken  sind  die  Ausmauerungen  der 
Winderhitzer  vollständig  zermalmt  worden  und 
haben  als  Schutt  fortgekarrt  werden  müssen. 
In  welchem  Mafse  diese  Vorkommnisse  durch 
die  Construction  der  Winderhitzer,  die  gröfsere 
Inanspruchnahme  derselben  und  oder  die  mangel- 

•  „Stahl  und  Eisen-  1883  S.  25,  1884  S.  484, 
1887  S.  622,  1888  S.  448,  1890  S.  7m. 

XV.« 


hafte  Ausführung  der  in  der  Zeit  der  Hochfluth 
der  Conjunctur  erzengten  sogenannten  feuerfesten 
Steine  veranlafst  sind,  wird  schwerlich  festzu- 
stellen sein.  Die  vorgekommenen  Falle  der  Zer- 
störung der  Ausmauerung  sind  von  den  Bethei- 
ligten sowohl,  als  von  Unbetheiligten,  welche 
als  Sachverständige  auftraten,  ausreichend  er- 
örtert worden  ;  es  sind  ausgedehnte  Berechnungen 
von  wissenschaftlichen  Autoritäten  und  Vorschläge 
zur  Verbesserung  der  Construetioneu  der  Wind- 
erhitzer gemacht  worden,  mit  denen  man  einige 
Nummern  dieser  Zeitschrift  füllen  könnte. 

Die  Erklärungen  der  Ursachen  dieser  Zer- 
störungen sind  trotzdem  keine  durchschlagenden 
gewesen.  Bei  einem  der  verunglückten  Wind- 
erhitzer waren  die  Steine  des  Unterbaues  zu 
Schutt  zermalmt;  nachdem  dieser  Schutt  entfernt 
war,  hing  der  Wftrmespeicher,  im  Gewichte  von 
etwa  385  000  kg  ohne  Unterstützung  frei,  inner- 
halb des  Blechmantels.  Es  konnte  sogar  ein 
neuer  Unterbau  unter  den  hangenden  Wärme- 
speicher gebaut  und  der  Winderhitzer  dann  wieder 
in  Betrieb  genommen  werden.  Nach  einigen 
Monaten  jedoch  waren  auch  die  Steine  des  Wärme- 
speichers in  Schutt  verwandelt,  so  dafB  nun  die 
gesummte  Ausmauerung  des  Winderhitzers  neu 
aufgeführt  werden  mufste. 

Für  das  Verhalten  der  sogenannten  feuer- 
festen Steine  in  den  steinernen  Winderhitzern 
kommen  mindestens  folgende  drei  Eigenschaften 
in  Frage:  1.  Fcnorfestigkeit.  2.  Druckfestigkeit, 
3.  Volumenbeständigkeit. 
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1.  Feuerfestigkeit.  Hei  der  Verschieden- 
heit der  zur  Herstellung  von  feuerfesten  Steinen 
zur  Verwendung  gelangenden  Materialien  war 
der  Bezug  der  ««genannten  feuerfesten  Steine 
früher  lediglich  Vertrauenssache.  Seitdem  die 
Bestimmung  der  Feuerfestigkeit  auf  dio  einfache, 
von  Prof.  Dr.  H.  Seger  in  Herlin  erfundene 
Weise  geschehen  kann,  ist  diese  Eigenschaft 
wenigstens  verhältnifsmäfsig  leicht  und  sicher 
festzustellen.  Nach  dem  Berichte  über  die 
XXI.  ordentliche  Hauptversammlung  des  „Vereins 
deutscher  Fabriken  feuerfester  Producte"  vom 
26.  Februar  1901*  ist  von  derselben  eine  Com- 
mission  eingesetzt  worden,  welche  den  untersten 
Grad  der  Feuerfestigkeit,  d.  h.  den  Segerkegel 
bestimmen  soll,  bei  dessen  Schmelzpunkt  die 
Bezeichnung  „feuerfest"  für  die  Steine  aufhören 
soll.  In  dieser  Versammlung  ist  von  einer  Seite 
als  unterste  Grenze  für  Chamottesteine  der 
Segerkegel  28  oder  29  vorgeschlagen  worden; 
die  höchste  Nummer  Segerkegel,  welche  für 
Handelswaaro  in  Betracht  kommt,  ist  34.**  In 
dem  vorstehend  angezogenen  Berichte  heifst  es 
unter  Anderein: 

„Alle  diejenigen,  welche  selbst  Schmelzpunkt- 
bestimmungen vorzunehmen  haben,  weiden  zu- 
geben müssen,  dafs  eine  gewisse  Unsicherheit 
in  der  Beurtheilung  der  Proben  liegt,  wenn  es 
sich  darum  handelt,  den  Schmelzpunkt  von 
Handelsfabricaten  festzulegen ,  also  von  Ge- 
niischen aus  Chamotte  und  Thon  bezw.  auch 
solchen,  welche  Quarz  enthalten.  Man  findet 
bei  den  Prüfungen  im  Devilleschen  Ofen  oft, 
dafs  einzelne  Componenten  einen  wesentlich  von- 
einander verschiedenen  Schmelzpunkt  aufweisen, 
etwa  in  der  Weise,  dafs  grobe  Körner  von  einer 
geschmolzenen  Masse  zusammengehalten  werden. 
In  diesen  Fällen  können  Zweifel  entstehen,  ob 
man  sagen  soll,  der  Schmelzpunkt  ist  erst  er- 
reicht, nachdem  die  Masse  vollständig  ge- 
schmolzen ist,  oder  ob  man  zutreffender  und  der 
Technik  besser  dienend  zu  der  Anschauung 
kommt,  ein  derartiges  Material  so  einzureihen, 
dafs  es  hinsichtlich  seines  Werthes  in  Bezug 
auf  Schmelzbarkeit  nicht  höher  zu  schätzen  ist, 
als  der  geschmolzene  Bindethon  oder  Chamotte.1* 
Wenn  in  Chamottesteinen  das  Bindemittel,  also 
der  Thon  schmilzt,  und  diese  Steine  Druck  aus- 
zuhaken haben,  was  bei  den  meisten  Ocfcn  der 
Eisen-  und  Stahlindustrie  der  Fall  sein  dürfte, 
dann  wird  die  geringste  Veränderung  des  festen 
Znstandes  des  Steines,  also  ein  beginnendes 
Weichwerden  des  Bindemittels  eines  Chamotte- 

*  Berlin  1901,  Druck  von  R.  F.  Funke,  K-ipniker- 
strafse  114.    Auszug  in  „Stahl  n.  Eisen"  1901  S.  772. 

•*  Alle  Eigenschaften  von  Steinen,  also  swh  von 
feuerfesten  Steinen,  mithin  Bestimmungen  der  Feuer- 
festigkeit, der  Druckfestigkeitund  der  Volunicnbcständig- 
keit,  »erden  vorgenommen  von  dem  „Chemischen  La- 
boratorium für  ThonindiiRtrie",  Prof.  Dr.  FI.  Seger 
und  E.  Cramer,  in  Berlin  N.  W.  5,  Kruppstrafse  (5. 


Steines,  schon  als  Grenze  der  Temperatur  anzu- 
sehen sein,  bei  welcher  dieser  Stein  Anwendung 
Huden  darf.  Der  Begriff  „feuerfest"  ist  immer 
noch  ein  sehr  unklarer,  weil  dabei  von  den  Meisten 
nicht  unterschieden  wird,  ob  der  sog.  feuerfeste 
Stein  a)  nur  der  Einwirkung  der  Wärme,  oder 
neben  dieser  auch  noch  b)  der  auflösenden  Wir- 
kung von  Alkalien,  und/oder  Erden,  uudioder 
Metalloxyden  ausgesetzt  ist.  Der  auflösenden 
Wirkung  der  letzteren,  allein  im  Staub  der  Hoch- 
ofengase, oder  in  ihren  Verbindungen  —  den 
Schlacken  in  Hochöfen,  kann  kein  feuerfester 
Stein  widerstehen;  es  ist  der  Verwandtschaft 
der  Alkalien,  Erden  und  Metalloxyde  zur  Kiesel- 
erde und  Thonerde  ganz  gleichgültig,  ob  letztere 
in  einem  gewöhnlichen  oder  in  einem  Stein  ent- 
halten sind,  dem  man  den  Begriff  „feuerfest" 
beilegt.  Auch  kommt  es  dieser  Verwandtschaft 
nicht  darauf  an,  ob  ein  dieser  auflösenden  Ein- 
wirkung ausgesetzter  Stein  mehr  oder  weniger 
Kieselerde  und'oder  Thonerde  enthält.  Im  Gcgen- 
theil!  Die  Alkalien,  Erden  und  Metalloxyde  für 
sich  oder  in  einer  Schlacke,  haben  das  Be- 
streben, sich  mit  Kieselerde  und,'oder  Thonerde 
zu  sättigen;  je  mehr  von  diesem  in  einem  Molekel 
des  fraglichen  Steins  enthalten  sind,  um  so 
weniger  von  diesem  Stein  braucht  aus  dem  festen 

I  in  den  flüssigen  Zustand  übergeführt  zu  werden. 
Erst  wenn  sich  diese  Alkalien,  Erden,  Metall- 
oxyde,  z.  B.  in  Schlacken,  welche  an  den  Steinen 
vorbeifliefsen,    oder  an   denselben   ruhen,  mit 

:  Kieselerde  und  oder  Thonerde  gesättigt  haben, 

i  hört  ihre  auflösende  Wirkung  auf  den  Stein  auf. 

j  Weil  aber  immer  wieder  neue  Mengen  Kiesel- 
undoder  Thonerde  bedürftige  Alkalien,  Erden, 

|  Metalloxyde  oder  Schlacken  mit  den  sog.  feuer- 
festen Steinen  in  Berührung  kommen,  so  kann 

|  auch  ein  solcher  der  auflösenden  Wirkung  dieser 
Basen  nicht  widerstehen.  Auch  die  besten  sog. 
feuerfesten  Steine  werden  deshalb  in  den  oberen 
Lagen  der  Wärmespoicher  der  steinernen  Wind- 
erhitzer durch  die  im  Stuube  der  Hochofengase 
enthaltenen  Alkalien,  Erden  und  Metalloxyde*  zum 
Abschmelzen  gebracht,  so  lange  man  diese  Gase 
nicht  auch  für  die  Verwendung  in  den  Wind- 
erhitzern vollkommen  von  Staub  befreit,  was 
jetzt  wie  bekannt  —  auf  leichte  Weise  ge- 
schehen kann.**  Trotzdem  rieth  ich  schon  seit 
mehreren  Jahren  den  Werken,  welche  von  mir 
Bauzeichnungen  für  Winderhitzer  erhielten,  nur 
Steine  erster  Güte  und  nur  Chamottesteine  zu 
verwenden,  was  ich  weiter  unton  näher  be- 
gründen werde. 

2.  Druckfestigkeit:  Zur  Bestimmung  dieser 
Eigenschaft  der  feuerfesten  Stoine  haben  wir 
bekanntlich  in  der  „Königlichen  mechanisch-tech- 
nischen Versuchsanstalt  in  Charlottenburg"  eiu 

*  „Stahl  und  Kisen"  1S98  S.  2G0. 
••  1W1   „  44H  und  H19. 
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über  allen  Einwand  erhabenes  Institut.  Ein  Prü- 
fnngszengnifs  dieser  Anstalt  ist  in  Tabelle  1 
wiedergegeben. 

Je  nachdem  also  diese  Chamottostcine  flach- 
liegend  oder  hochkantig  den  Druckproben  unter- 
worfen wurden,  hielten  sie  100  oder  250  kg 
Druck  auf  das  Cinadratcentinietor  aus,  bevor  sie 
zerstört  wurden.  Das  bedeutet  schon  einen  sehr 
grofgen  Unterschied  für  die  Benutzung  dieser 
verschiedenen  Lagerung  dieser  Steine  als  Flach- 
oder Hochkantschichten.  Es  sind  dies  Durch- 
schnittszahlen aus  10  Druckproben,  deren  Einzel- 
ergebnisse nachstehend  mitgetheilt  sind.  Bei 
diesen  Endergebnissen  filllt  auf,  dals  sie 
wiederum  sehr  bedeutend  voneinander  abweichen. 
In  der  flachen  Lage  der  Steine  wurden  diese  nach 
obigen  Ergebnissen  einmal  bei  23  470  kg  und 
das  andere  Mal  bei  39  390  kg  zerstört ;  das  ist 
ein  Unterschied  von  15  920  kg  oder  fast  08  °/o 
vom  niedrigsten  Druck.  Das  scheint  mir  ein 
sehr  grofser  Unterschied  zu  seiu.  In  der  hoch- 
kantigen Lage  der  Steine  ist  der  Unterschied 

Tabelle  1. 
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zwischen  dem  niedrigsten  und  höchsten  Druck 
53  H20  —  36  400  =  1 7  420  oder  etwa  47  °/o 
vom  niedrigsten  Druck;  auch  das  erscheint  mir 
als  ein  sehr  grofser  Unterschied. 

In  Folgendem  werden  noch  einige  Prüfnngs- 
zeugnisse  der  Kiinigl.  mech.-techn.  Versuchsanstalt 
mitgetheilt  ;  in  denselben  sind  die  höchsten  und 
niedrigsten  Belastungen,  bei  welchen  die  Steine 
zerdrückt  wurden,  unterstrichen.  (Siehe  Tabelle  2, 
3,  4,  5  und  3.) 

Von  folgenden  verschiedenen  feuerfesten  Steinen 
seien  nur  die  Endergebnisse,  also  die  Durch- 
schnittsbelastung in  kg  anf  1  qcm  angegeben. 
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115    125  176  -200 
79  - 


221 
168  188 


90 


Nach  den  vorstehenden  Ergebnissen  sind  in 
den  Dtirchschnitts-Ergebnissen  der  Druckfestig- 
keit aus  je  10  bis  20  Bestimmungen  Unterschiede 
von  H9  kg  (jem  (bei  dor  Versuchs-Nr.  5)  bis  zu 

Tabelle  2. 


Art  und  mittlere  Abmessungen 
der  Proben  : 

Vollxiegrl.         ■  1«  v  6\f>  em 


Mittlere« 
Uevricht 


I  Proben  im  Anliefe- 
|  rungsxu»*.  3.338  kg 
|  Proben  im  trocknen 
[  Zustande  3,304  kg 


Abmessungen  der  Versuchs- 
ütOtke*  im  Mittel: 

H.3  X  1*  •<  1*,*  cm 


Querschnitt  im  Mittel:  148  qc 


Art  und  mittlere  Ahmen» «mgon 

der  Proben • 
Vollxiegel,  24,S  •  IIA  X  6,5  cm 

Proben  im  Anliefe. 


um        l  Proben  im  Anliete 
I  .rungexu...  3.130  k« 
rorkuei 
118  kg 


(iewichl  ;  ,,r<lb-n  |m  |rurkll 
oer      \   Zustande  8.1« 


Abmessungen  der  Vemuehs- 
•10ck«  im  Mittel: 
U  X  11,5  X  14.1  cm 


Querschnitt  im  Mittel:  138 


BeUstung  kg" 

Verauclii- 

Versuchs- 

Belastung  kg 

v_  •>        bei  der 
Bilsbdd 

bei  der 
Zerstör. 

Nr  4 

bei  der 

MMU4. 

bei  der 
Zerstör. 

1 

21  480 

1 

k« 

17  750 

»         I  = 

3  2  | 

4  u  5 

5  nj  2 

29  440 
26  950 
26  450 
33!  1-2«' 

2 
3 
4 

5 

a 

£  B 

s  1 
t  § 

24  460 
21  980 
20  980 
21480 

«       %  S 

31  430 

e 

26  950 

7        =  5 

*        ?  % 
9  g 

30  4M 
30  030 
29  940 
23  970 

7 

8 

9 

10 

§  g 

y  « 

22  470 

21  230 
25  960 

22  220 

Mittel 

2H  494 

22  548 

Mittlere  DruckfeMig- 
keit  in  kg  ,|cm  .  .  193 

103 

•  Die  Ziegel  wurden  mit  der  Steinsäge  in  zwei 
Hälften  geschnitten,  diese  mit  Pnrtlandeement.  auf- 
einander gemauert  und  auf  beiden  Druckflächen  mit 
Portlandeement  abgesrlichen. 

•*  Die  Zahlen  sind  nur  bis  ±  2,5%  zuverlässig. 
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779  kgqcui  (  bei  der  Versuchs  -  Nr.  Hi).  Nach 
den  Vorschriften  der  Bauordnung  der  Stadt  Berlin 
soll  der  höchste  Druck,  mit  welchem  bestes 
Ziegelmauerwerk  in  Cemcnt  belastet  werden  darf, 
nur  14  kg  betragen.  Bei  lOfacher  Sicherheit, 
mit  welcher  bei  allen  diesen  Zahlen  gerechnet 
wird,  dürfte  also  die  Druckfestigkeit  der  feuer- 
festen Steine  nicht  unter  140  kgqcm  betragen. 
Mit  diesem  Anspruch  wurden  eine  ganze  Menge 
feuerfester  Steine  von  ihrer  Verwendung  in  dem 
steinernen  Unterbau  der  steinernen  Winderhitzer 
ausgeschlossen  sein.  Je  nach  der  Construction 
dieses  Unterbaues  aber  wilden  gewisse  Steine 
auch  auf  Zug  in  Anspruch  genommen;  nach  den 
Berliner  Vorschriften  darf  die  Zugbeanspruchung 
bei  bestem  Ziegelmauerwerk  in  Cement  nur 
der  Beanspruchung  auf  Druck,  also  nnr  1 ,75  kg'qcm 
betragen;  dieso  Zahl  ist  Bogar  noch  auf  1,5  kgjqcm 
herabgemindert.  Bei  verschiedenen  Winderhitzern 
sind  nun  wesentlich  höhere  Beanspruchungen, 
sowohl  auf  Druck,  als  auf  Zug  gefunden  worden, 
und  waren  diese  Beanspruchungen  naturgemilfs 
im   Unterbau   der  Winderhitzer   am  gröfsten. 

Tabelle  3. 


Minier.»  Gewicht  der  Proben  im  Anlit- ferungsxustande :  3jf£)  kg. 
Mittler«  Abmessungen  der  VereachastOeke:  UJ&Xll  >:  16.4  cm.' 


Nr.  5' 


1 

2 
:< 

4 

5 
ti 
7 
8 
(> 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
lt. 
17 
18 
IV» 
20 


Gedruckte  Fliehe  -  148  qem 

bei  d«r 
Zerstörung 


bei  der 
llifobildung 


= 


11  170 
19  4!«» 
13  090 


— 

- 


14  170 

14  170 

16  0150 
18  990 

18  4W 
18990 
16  530 
16  53(1 

19  990 

16  530 

15  580 

17  500 
14  040 
14  170 
2t)  480 
21  480 


21  »HO 


Mittel 


17  157 


Mittlen-  Bruckfestigkeit,  in 
kg  '('  in  


6 


'  Je  zwei  Zicpcl  wurden  mit  ihren 
Fhiehseitcn  mit  l'urtlandcenient  aufein 
ander  gemauert  und  auf  beiden  Druck - 
flächen  mit  l'nrtlnndcemcnt  abgeglichen 
(Hiebe  nebenstehend«  Skizze). 

*•  Die  Zahlen  sind  nur  bis  ±  2,5°  ,, 
zuverlässig. 


j  Bestimmungen  der  Zugfestigkeit  von  feuerfesten 
Steinen  sind  mir  nicht  bekannt  geworden.  Von 
angeblich  sachverständiger  Seite  ist  auch  der 
Vorschlag  gemacht  worden,  diesen  Unterbau  — 
wie    bei    den    ersten    der    steinernen  Wind- 

•  erhitzer  —  wieder  in  Gufseisen  auszufuhren ; 
dieser  Rückschritt  dürfte  jedoch  wohl  keine  ang- 
gedehnte Anwendung  finden.  Dagegen  lassen 
Bich  die  bisherigen  Constructionen  des  steinernen 
Unterbaues  der  steinernen  Winderhitzer  so  ein- 
richten, dafs  keine  Inanspruchnahme  auf  Zug 
stattfindet,  und  die  Druckvertheilung  eine  für 
weniger  druckfeste  Steine  wesentlich  günstigere 
ist;  diese  neueren  Unterbau-Constructionen  sind 
schon  mehrfach  ausgeführt  und  haben  sich 
gut  bewährt,  f 

Tabelle  4. 


Mittlere?  Gewicht  der  Proben  im  AnlieferungstusUnde:  MW  kg 


Milllere  Abmessungen  der  Ver- 
•ochMlOcke:  V>  •  10  •  2I,S  cm  • 


V.r- 

Gedruckt«  Flache 
-   300  qrtn 

Ver- 
such»- 

Gedruckte  Fliehe 
—  90  i  f|cm 

Belastung  kg  *" 

Belastung  kg 

Nr.  « 

bei  der 

Rils- 

bei  der 
Zer- 

Nr.  : 

bei  der        bei  der 
Rif»-  Zer- 

bildung 

»tArung 

bildung  Störung 

1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
* 
9 

10 
U 
12 
13 
11 
15 
16 
17 
18 
19 
20 


C 

2 

o 

t 

1 

i. 
I 

5 


66  750 
5H  790 
58  290 
«4  260 
05  760 
«15  2*50 
65  760 
58  290 
72  220 

65  2t,H 

64  700 
48  340 
70  730 
46  850 

57  800 
50  800 
62  770 
64  7<U  I 
57  300 
56  800 


Mitt.-1 


61  378 


Mit  Herr  DruckWig- 
keit  in  kg  «irui    .  . 


205 


Mittlere  Abmessungen  der  V* 
suchsstOeke:   »XlOX*.»  <-m 


1 

2 
:t 
4 
5 
(1 
7 
s 
9 
10 
II 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

18 
19 

20 


- 

c 
-, 


2g 

c  S 
?  2 


-r 


66  750 

67  250 
62270 
67  250 

67  750 

68  240 
64  760 
74  710 

63  270 
78  190 

04  760 

72  220 

64  260 

65  760 
65  260 
67  250 
56  800 

59  290 
61  780 
67  750 


66  27» 


221 


f  Nach  den  Zeichnungen  des  Tcehn.  Bureaus 
von  Fritz  \V.  Lürmann-Osnabrück  sind  213  steinerne 
Winderhitzer  erbaut. 

•  Je  zwei  Ziegel  wurden  mit  ihren  Flachseiten 
mit   Portlandcement   aufeinander  gemauert  und  auf 

beiden  Drur.kflächen  mit 
Portlandcement  abge- 
glichen (siehe  Skizze  a). 

Die  Ziegel  wurden 
auf  den  die  Pruckflnchen 
bildenden  Lauferseiten 
parallel  nnd  eben  ge- 
schliffen (siehe  Skizze- b). 

Die  Zahlen  sind 
nur  bis  ±   2,5  >  zu 
verlässig. 
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.'{.  Volumenbeständigkeit:  Wenn  ein 
feuerfester  Stein  bei  wiederholter  höchster  Er- 
hitzung immer  wieder  sein  früheres  Volumen 
einnimmt,  ist  derselbe  „volumenbeständig".  Es 
durfte  nicht  viele  „sogenannte  feuerfeste1*  Steine 
geben,  welche  „volumenbeständig"  sind.  Man 
inüfste  deshalb  besser  von  der  „Volumen- 
unbeständigkeit" der  feuerfesten  Steine  sprechen. 
Bei  Chamottesteinen  verschiedener  Herkunft 
wurden  nach  einmaligem  Brennen  bei  sehr  hoher 
Temperatur  folgende  Veränderungen  des  Volumens 
gefunden :  f 


1,33  Schwilldung 
1,73  „ 
1.44  „ 

0,80  „ 
0,82  „ 


1,39  Schwindung 

5,10  „ 

2,19  „ 

0,55  „ 

0,73  „ 


Tabelle  5. 


Gewicht  der  Proben  im  Ablieferungsiuelande:    3.740  kg 


Mittlere  Abmessungen  der  Ver- 
•othaetucke:  25xliXW.S  cm' 


Gedruckte  Fläche 
-    300  qcm 

fer- 

Rr.  8  i    bei  der 


HelAätung  kg  ' 


bei  der 
RiTs-  Zor- 
bildung  Störung 


1 

2 
8 
4 
r> 
s 
7 
h 
9 
10 

11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 


I 


= 


t*  3 

=  s 

c  g 

1 3 

-_• 

s 


5  2 


1180-20 
134  910 
131920 

126  950 

117  500 
114510 
106  550 
122  970 

121  970 

100  580 

118  520 

127  940 

101  580 
140  010 

12«  \m 

106  050 

122  970 
122  470 
115010 

128  470 


Mittlere  Abnanasiurigrn  der  V.t- 
»ucluwtückc:  26X6.5 -12  cm" 


Ver- 
suchs- 

Nr.  9 


Gedruckte  Fliehe 
=  163  qcm 

Belastung  kg  "* 


bei  der 
Uils- 
bddung 


S 
(I 

10 
11 

12 
13 
14 
15 
1«) 
17 
18 
10 
20 


-_- 


c  g 
r  3 


79  190 
07  740 
82  170 
Hl  180 
87  150 
75  710 
85  160 

70  230 
79  690 
75  210 
63  270 
60  280 
60  780 
84  660 
72  720 
7H  l>!K> 
69  740 

71  730 
50KIKI 

59  7!M) 


Mittel 


1 18  24:-! 


Mittlere  Druekleetig- 

tat  in  kg/qrm   .    .  394 


8  l!t.r> 


1  Iii 


•{■  _Mittheilungen  aus  dem  Chcin.  Laboratorium  für 
Thunindustrie".  Prof.  Dr.  H.  Seger  und  K.  Kramer, 
Berlin  NW.  5,  Kruppstrafse  6. 

•  Je  zwei  Ziegel  wurden  mit  ihren  Flachseiten 
mit  Portlandceuient    aufeinander  gemauert   uurl  auf 

beiden  Druckflächen  mit 
Portlandeement  abge- 
glichen (siehe  Skizze  a). 

**  Die  Ziegel  wurden 
auf  den  die  Druekfläehen 
bildenden  Läuferseiten 
parallel  und  eben  ge- 
schliffen ("siehe  Skizze  b). 

Die  Zahlen  sind  nur 
bis  ±2,5  %  zuverlässig. 


bei  der 

Zer- 
störung 


Erfahrungsmäfsig  rindet  bei  Chamottesteinen 
der  Haupttheil  der  Schwindung  gleich  beim  ersten 
Brande  statt.  Bei  wiederholtem  Brennen  ergabeu 
sich  bei  einem  anderen  Material  nach  dem  ersten 
Brande  2,02  °/o,  nach  dem  zweiten  Brande  2,20  °/0 
lineare  Schwindung;  in  einem  anderen  Falle 
nach  dein  ersten  Brande  2,0  °/o  Schwindung, 
nach  dem  zweiten  Brande  l,ü°/o  Ausdehnung, 
nach  dem  dritten  Brande  0,8  °/o  Ausdehnung. 
In  einem  anderen  Falle  bei  fünfmaligem  Brennen: 

nach  dem  1.  Brande  0.54  %  Schwindung 

„  2.  „  0,74  „ 
„  „  3.  „  0,92  „ 
n       *    4.      „      0,90  „  „ 

»    5.      „      0,90  «  „ 

Dazu  ist  zu  bemerken,  dal's  die  zur  Unter- 
suchung gestellten  Chamottesteine  in  Bezug  auf 
die  Volumenbeständigkeit  im  allgemeinen  nur 
hervorragend  guten   Qualitäten   angehören,  da 

Tabelle  6. 


im  AnliiferungstiuUnde:  5,1«.»  kg 


Mittlere  Abme»ungen  der  Ver- 
28.5  04A  16,4  em- 


Vor- 
auchs- 
Nr.  10 


Gedruckte  FUchv 
=  3 DK  qcm 


bei  der 
Hifi- 


bei  der 
Zer- 


Mittlerc 


er  Ver- 
a»,5x"7XlS.9»m" 


««drückte  Flächo 
200  qcm 


Ver- 
Kiirli«- 
Nr.  II      bei  der 
Rita- 


kg 


bei 
Ze 


1 

2 
3 
4 
5 
Ii 
7 

H 

9 

10 

11 

12 
13 
14 
15 
lti 

17 
18 
19 

20 


E 

a 


S  s 

^  X 

:=  3 


67  750 
64  760 
55  810 
53  320 
66  750 
59  290 
64  760 
85  000 
66  750 
49  840 
57  800 

61  280 

62  770 
69  240 
61  280 

46  aw 

66  750 
57  :*  K) 
57  800 
69  240 


■ittel 


62  225 


MltU'  rr  Driirkrr-.tig. 
keil  in  kg  i|cm    .  . 


156 


1 

2 
3 
4 

5 

r. 


10 
11 

12 
13 

14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 


"TS 

c 

;- 

£ 


C 


52  O  i 

49  840 
52  820 
56  300 

50  830 
54  810 
52  320 
58  820 
60  280 


45! 
42  870 
47  350 
40  KSO 

49  840 
52  820 
56  800 

50  830 
60  280 
40880 
52  320 


51  179 


25« 


mit 


*  .Je  zwei  Ziegel  wurden  mit  ihren  Flachheiten 
Portlandeement    aufeinander   gemauert   und  auf 

beiden  Druekfläehen  mit 
Portlandeement  abge- 
glichen (siebe,  Skizze  a). 

*•  Die  Ziegel  wurden 
auf  den  die  Druekfläehen 
bildenden  Läuferseiten 
parallel  und  eben  ge- 
schliffen i  siehe  Skizze  b). 

•**  Die  Zahlen  sind  nur 
bis  ±  2,5  %  zuverlässig. 
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nor  diejenigen  Fabriken,  die  tiberzeugt  sind, 
ein  Fabricat  von  hervorragender  Volumenbeständig- 
keit herzustellen,  ihre  Steine  zur  Untersuchung 
zu  stellen  pflegen.  Wollte  man  beliebig  aus 
der  Handelswaare  Chamottesteinc  herausgreifen, 
so  würden  sich  voraussichtlich  viel  höhere  Zahlen 
ergeben. 

Wahrend  die  Chamottesteine  durchweg  Schwin- 
dung zeigen,  orgeben  Dinassteine  Ausdehnung 
und  zwar  regelmässig  eine  bei  wiederholtem 
Brennen  noch  steigende  Ausdehnung.  In  Folgen- 
dem werden  eine  Anzahl  der  bei  Untersuchung 
von  DinasBteinen  gefundenen  Resultate  wieder- 
gegeben. Einmaliger  Brand,  fünf  Proben  von 
demselben  Werke:  5,50  °/o,  5,21  °/o,  4,98  >, 
4,1  i*  °y'o,  5,21  °/o  Ausdehnung;  zwei  Proben  von 
einem  anderen  Werke:  2,27  °/o,  2,22  "/o  Aus- 
dehnung. Dafs  regelmäfsig  beim  zweiton  und 
dritten  Brande  noch  eine  Vermehrung  der  Aus- 
dehnung stattfindet,  zeigt  folgende  Tabelle,  wobei 
in  der  ersten  Reihe  die  Ausdehnung  nach  dem 
ersten  Brande,  in  der  zweiten  Reihe  die  Aus- 
dehnung nach  dem  zweiten  Brande  und  in  der 
dritten  Reihe  die  Ausdehnung  nach  dem  dritten 
Brande  angegeben  ist: 

"/.. 

1  3,39     4,32  4.81 

2  G,05     6,27  6.32 

3   1,62     2,00  2.20 

4   2,11     2,44  2,55 

5  1,53      1.H1  1,85 

6   1,37      1,57  1,64 

7   4,98     5.27  5,32 

8   4,04     4.90  5,22 

9   3,50     5,20  5,40 

Diese  Ausdehnung  ist  linear,  in  der  gröfsten 
Länge  der  Steine  gemessen.  In  einem  Wind- 
erhitzer von  5025  mm  lichter  Weite  zwischen 
dem  Mantelmanerwerk,  und  mit  Oeflnnngen  von 
200  mm  im  Quadrat  im  Wärmespeicher  füllen 
neun  Steine  von  470  mm  Länge  und  zehn  Steine 
von  75  mm  Breite,  sowie  18  Fugen  von  2,5  mm 
diese  5025  mm  Durchmesser  im  Wärmespeicher 
aus.  Wenn  diese  Fugen  mit  Mörtel  gut  aus- 
gefüllt sind,  so  brauchen  die  19  Steine  sich 
jeder  nur  um  einige  Millimeter  auszudehnen,  um 
eine  Spannung  in  diesen  19  Steinen  und  in  den 
18  Fugen  herbeizuführen.  Allein  die  neun  Steine 
von  470  mm  können  sich  nach  dem  ersten  Brande, 
entsprechend  den  in  der  ersten  der  vorstehen- 
den Zusammenstellung  angegebenen  Zahlen  um 
3,39  °yo  ausdehnen,  dann  würde  jeder  Stein  um 
470X3,39 

-jyy —  =  15,93  mm  länger    geworden  sein, 

wäre  also  470  -(-  15,93  =  485,93  mm  lang; 
beim  zweiten  Brande    würde   jeder  Stein  um 

=  *»>*>  -  «*•  ~ 

wäre  also  470  -f  20,30  —  490,30  mm  lang ; 
beim    dritten    Brande    würde   jeder  Stein  um 

4'°10U481  =  22'60  mIn  ,anScr  geworden  sein, 


wäre  also  470  -f-  22,60  =  492,60  mm  lang.  Es 
ist  nicht  angegeben,  bei  welcher  Temperatur 
diese  Brände  vorgenommen  wurden;  die  feuer- 
festen Steine  werden  gewöhnlich  bei  Tempera- 
turen gebrannt,  welche  dem  Schmelzpunkt  von 
Nr.  10  —  12  der  Segerkcgel,  d.  h.  etwa  1450°C. 
entsprechen;  seltener  bei  Nr.  16  —  17  der  Segcr- 
kegel,  welche  etwa  1584  —  1613°  entsprechen. 
Selbst  durch  Verbrennung  von  Hochofengasen, 
welche  nur  875  W.-E.  entwickeln  können,  aber 
werden  schon  Temperaturen  von  1  640 0  C.  erzeugt; 
dabei  können  also  auch  schon  solche  Ausdehnungen 
stattfinden,  wie  sie  oben  angegeben  sind.  Dazu 
kommt,  dafs  die  Steine  in  einem  Winderhitzer 
täglich  sechsmal  gebrannt  werden. 

Man  wird  einwenden  könneu,  dafs  man  auch 
keine  Dinassteine  zur  Ausfüllung  der  Wärme- 
Speicher  der  Winderhitzer  verwende;  das  ist 
wohl  richtig,  aber  wieviel  ans  Quarz  oder 
Sandstein  mit  Thon  hergestellte  feuerfeste  Steine 
(sog.  Quarzsteine)  finden  zur  Ausmauerung  der 
Winderhitzer  und  Aussetzung  der  Wärmespeicher 
derselben  Verwendung,  und  deren  lineare  Aus- 
dehnung sowohl,  als  deren  Gesammtwachsthum, 
d.  h.  Volumenvermehrung,  sind  grofs  genug,  um 
zur  eigenen  Zerstörung  Veranlassung  zu  geben. 
Die  niedrigste  Zahl  der  Volumenvermehruug  der 
Dinassteine  beim  ersten  Brande  betrug  3,2  °/o, 
die  höchste  23,5  °/o ;  das  siud  erschreckende 
Zahlen.  Um  bei  dem  obigen  Beispiel  der  linearen 
Ausdehnung  zu  bleiben,  würden  allein  die  neun 
der  Länge  nach  in  einem  Aussetzraume  an- 
geordneten Steine  nach  3  Bränden  um  9  X  22,6 
■ —  203,4  Millimeter  verlängert  sein  können.  Diese 
Eigenschaft  der  feuerfesten  Steine,  sich  aus- 
zudehnen, bietet  die  Erklärung  für  den  oben 
erwähnten  Befund,  nach  welchem  sich  der 
grsammte  Wärmespeicher  —  nach  Beseitigung 
des  Unterbaues  frei  trug;  die  Steine  hatten 
sich  nach  und  nach  so  ausgedehnt,  dafs  sich 
der  Wännespeicher  gegen  den  Blechmantel  des 
Winderhitzers  abspreizte,  in  diesen  also  ein- 
geklemmt war  und  sich  infolgedessen  frei  trug. 
In  den  Winderhitzern  aber  erhöht  sich  immer  vier 
Stunden  lang  die  Temperatur,  um  dann  inner- 
halb zwei  Stunden  wieder  vermindert  zu  werden. 
Dio  Veranlassung  zur  Ausdehnung,  also  Zer- 
störung des  Zusammenhanges  der  Steine  des 
Unterbaues  und  Wärmespeichers  findet  deshalb 
keine  Grenze.  Da  nun  gewisse  feuerfeste  Steine 
bei  jedem  Braude  eine  Volumenznnahme  zeigen, 
so  werden  die  Sorten  Steine,  bei  welchen  diese 
Volumenvergröfserung  kein  Endo  hat,  in  sich 
zerdrückt  werden  müssen  ,  sobald  der  eigenen 
Ausdehnung  keine  genügende  Druckfestigkeit 
mehr  gegenübersteht.  Wie  es  aber  mit  der 
Druckfestigkeit  der  sogenannten  feuerfesten  Steine 
bestellt  ist,  haben  wir  im  vorigen  Abschnitte 
gesoheu.  Einige  Materialien  zeigten  die  Eigen- 
schaft, schoti  beim  ersten  Brande  oder  doch  nach 
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wenigen  Branden  sehr  mürbe  zu  werden  ! 
oder  völlig  zn  zerfallen.  Eh  sind  dies 
meistens  solche ,  die  nach  den  ersten  Bränden 
eine  verhältnifsmäfsig  geringe  Volunienvergröfse- 
rnng  der  Steinsubstanz  selbst,  aber  eine  starke 
Zunahme  de»  Porenraumes  aufweisen;  Dafs  bei 
einer  solchen  Volumenvergröfserung  in  den  Steinen 
Risse  entstehen  und  die  Steine  zu  Pulver  zer-  j 
fallen,  ist  nicht  zn  verwundern.  Die  Volumen- 
vergröfserung  beruht  nicht  nur  auf  einer  Ver- 
mehrung des  Porenraumes,  sondern  auch  auf 
einem  Wachsen  der  Steinsnbstanz.  Die  Volumen- 
vergröfsernngen  sind  in  einem  besonderen  Apparat, 
dein  Seger- Volumenometer,  und  die  Vergröfserung 
der  Steinsnbstanz  ist  durch  Bestimmung  des 
Kpec.  Gewichts  derselben  bestimmt.  Da  Chamotte- 
steine,  wie  oben  angegeben,  nicht  wachsen,  son- 
dern schwinden,  sollte  man  nur  die^e  und  auch 
nur  in  erster  Güte  in  Winderhitzern  verwenden; 
der  Unterschied  in  den  Anschaffungskosten  der 
Steine  ist  nicht  so  grofs,  als  der  Verlust  sein 
würde ,  welchen  ein  Werk  durch  die  oben  be- 
schriebenen Vorkommnisse  erleiden  kann.* 

Es  liegt  aber  auch  noch  ein  anderer  Grund 
vor,  welcher  Veranlassung  zur  Verwendung  von 
nur  Steinen  erster  Güte  giebt.  Wenn  man 
wie  das  bisher  meistens  geschieht  —  vier  ver- 
schiedene Güten  feuerfester  Steine  in  den  Wind- 
erhitzern verwendet,  ist  eine  Verwechslung  dieser 
Güten  gar  nicht  zu  vermeiden.  Die  Handlanger 
werden  die  Steine  anfahren,  welche  zunächst 
stehen ,  und  die  Maurer  die  Steine  vermauern,  ; 
welche  ihnen  vorgelegt  werden.  Für  einen  in  i 
vier  Steinguten  auszuführenden  Winderhitzer  '. 
sind  mindestens  100  verschieden  gezeichnete 
Steine  zu  verwenden.  Dieselben  Formen  werden 
in  den  verschiedenen  Güten  hergestellt  und  sind 
nur  an  den  verschiedenen  Zeichen  zu  erkennen. 
Nun  sind  diese  Steine  gewöhnlich  auch  nicht, 
nach  Arten,  Güten  und  Zeichen  getrennt,  so 
aufgestellt,  dafs  man  an  alle  diese  verschiedenen 
Stapel  gleich  bequem  herankommen  kann.  Von 
diesen  verschieden  gezeichneten  Steinen ,  z.  B. 
gleicher  Formen,  aber  verschiedener  Güten, 
werden  in  jeder  Höhe  der  Ausmauerung  ge- 
braucht. Der  Intelligenz  der  Handlanger  kann 
die  Heranschaffnng  der  richtigen  jeweilig 
erforderlichen  Steine,  deren  Aufstellung  an  dem 
Aufzuge ,  die  Verladung  in  letzteren ,  und  die 
Aufstellung  auf  der  Arbeitsstelle  der  Maurer, 
nicht  allein  überlassen  werden.  Selbst  aber, 
wenn  durch  eine  gut  unterrichtete,  höchst  ge- 
wissenhafte  Aufsicht   alle   vorstehend  geschil- 

•  Dem  Chemischen  Laboratorium  für  Thon- 
industrie in  Berlin  wird  es  hoffentlich  auch  gelingen, 
die  Wärmeaufnahme-,  Wärmeabgabc-  und  Wärme- 
durchdringungs-Fähigkeit  der  verschiedenen  sog.  feuer- 
festen Steine  festzustellen.  Erst  dann  können,  auf 
wissenschaftliche  Grundlagen  gestützt,  die  geeigneten 
Abmessungen  der  steinernen  Winderhitzer  "berechnet 
werden. 


derten  Hindernisse  genominen  werden  könnten, 
so  ist  nicht  anzunehmen,  dafs  trotz  dieser  Auf- 
sicht nicht  doch  Verwechslungen  vorkommen, 
weil  es  immer  nur  Menschen  sind,  mit  denen 
man  zu  thnn  hat.  Allein  aber  von  der  Güte 
der  feuerfesten  Steine  und  der  richtigen  Ver- 
wendung der  verschiedenen  Güten  derselben  an 
den  richtigen  Stellen  hängt  die  Betriebsfdhigkeit 
und  die  Betriebsdauer  der  Winderhitzer  abi 
Wenn  z.  B.  im  Verbrennungsschacht  oder  in  den 
oberen  Lagen  des  Wärmespeichers  Steine  min- 
derer Güte  vermauert  werden,  wird  der  Wind- 
erhitzer in  kürzester  Zeit  betriebsnnfühig ;  die 
gosammte  Ausmauerung  mufs  herausgerissen 
werden  und  gehen  die  meisten  Steine  dabei  zu 
Bruche.  Die  Ausgaben  für  einen  Winderhitzer 
können  somit  durch  eine  geringe  Unaufmerksam- 
keit verloren  sein.  Es  mufs  also  entweder  auf 
die  Trennung  und  sichere  Verwendung  der  ver- 
schiedenen Güten  der  feuerfesten  Steine  die 
allergrößte  Aufmerksamkeit  gerichtet  werden, 
oder  es  müssen  —  wenn  man  dieser  Aufmerk- 
samkeit nicht  absolut  sicher  ist  —  alle  Steine 
uur  in  erster  Güte  bestellt  werden. 

in  Vorstehendem  habe  ich  die  Gründe  dar- 
gelegt, warum  mau  für  dio  Erbauung  von  Wind- 
erhitzern nur  eine  Güte  und  zwar  beste,  feuer- 
feste Steine,  und  auch  nur  Chainottesteine, 
verwenden  soll;  dadurch  ist  eine  unliebsame 
Aussicht  auf  Vermehrung  der  Anlagekosten  der 
Winderhitzer  eröffnet;  in  Folgendem  werde  ich 
diesen  unangenehmen  Eindruck  dadurch  wieder 
wett  machen,  dafs  ich  auf  eine  wesentliche  Er- 
sparuifs  im  Betriebe  und  eine  Verminderung  der 
Anlagekosten  für  die  Winderhitzer  aufmerksam 
mache. 

Solange  man  die  Hochofengase,  welche  zur 
Erhitzung  der  Winderhitzer  dienen,  wie  bisher 
ungereinigt  verwendet,  mufs  man  mindestens 
4  Winderhitzer  für  jeden  Hochofen  haben.  Von 
diesen  dient  einer  zur  Erhitzung  des  Winde«  ; 
zwei  werden  gleichzeitig  mit  Gas  geheizt  und 
einer  mufs  —  zwecks  Reinigung  oder  als  Ersatz 
für  an  einem  der  drei  im  Betriebe  nöthigen 
Winderhitzer  vorkommende  Reparaturen  —  un- 
benutzt bleiben.  Die  Reinigung  der  Winderhitzer 
ist,  solange  die  zu  verbrennenden  Gase  nicht 
vollkommen  gereinigt  werden,  eine  wichtige  Not- 
wendigkeit. Die  auf  bisherige  Weise  gereinigten 
Gase  enthalten  3,5  g  und  mehr  Staub  in  1  cbm 
Gas.  Wenn  in  einem  Winderhitzer  in  24  Stunden 
auf  1  t  Roheisen  1000  cbm  Gase  verbrannt 
werden*  und  wenn  es  sich  um  einen  Hochofen 
mit  100  t  Erzeugung  handelt,  werden  also  in 


*  In  „Die  Anlage  und  der  Betrieb  der  Eisen- 
hütten", Baumgartners  Buchhandlung,  Leipzig  1882, 
erster  Band,  S.  335,  berechnet  Dürre  die  Menge  der 
Gase,  welche  zur  Erwärmung  von  180  cbm  Wind  (in 
der  Minute!  in  steinernen  Winderhitzern  erforderlich 
sind,  auf  2650  cbm. 
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24  Stunden  100  X  1000  =  100  000  cbm  Gase 
verbrannt.  Diese  enthalten  mindestens  100000  X 
3,5  =  350  kg  Staub.  Einein  Winderhitzer  werden 
also  in  einem  Monat  30  X  350  —  I050O  kg 
Stanb  zugeführt;  wieviel  davon  an  den  Steinen 
haften  bleibt,  ist  nicht  festgestellt;  leider  ist  die 
Menge  nicht  gering.  Trotzdem  wird  die  regel- 
mäßige Reinigung  der  Winderhitzer  häufig  als 
fiberflüssig  erachtet,  und  führt  man  deshalb  den 
Betrieb  oft  mit  nur  3  Winderhitzern,  d.  h.  man 
unterläßt  die  Reinigung  derselben  ganz,  oder 
macht  dieselbe  doch  nur  sehr  oberflächlich.  Diese 
Mifsachtung  der  Notwendigkeit  der  Keinigung 
rächt  sich  natürlich  auf  die.  Dauer  schwer.  Der 
sich  beim  Verbrennen  der  Gase  ausscheidende 
Staub  sitzt  in  der  ersten  Zeit  nach  seiner  Bildung 
lose  auf  den  Steinen;  in  dieser  Zeit  ist  die 
Reinigung  so  leicht,  dafs  man  ihn  mit  Wind  (aus 
der  Heißwindleitung)  und  durch  eine  Reinigungs- 
öffnting  im  Unterbaue  des  Winderhitzers  aus- 
blasen kann.  Das  geschieht  auch  auf  vielen 
Werken,  und  braucht  der  Winderhitzer  bei  dieser 
Art  der  Reinigung  nicht  aufser  Betrieb  gesetzt 
zu  werden.  Während  des  Betriebes  wird  der 
nicht  entfernte  Staub  jedoch  immer  wioder  der 
Erhitzung  ausgesetzt,  deshalb  wird  er  immer 
dichter  und  haftet  auch  immer  fester  an  den 
Steinen ;  in  diesem  Zustande  kann  der  Staub 
nicht  mehr  abgeblasen  werden.  Wohl  aber  kann 
dieser  erat  wenig  festgebrannte  Staub  noch  durch 
Schiefsen  entfernt  werden.  Zu  dem  Ende  wird 
ein  Böller  in  jedem  Abtheil  des  Unterbaues  des 
Winderhitzers  ein-  bis  zweimal  abgeschossen. 
Um  diese  Art  der  Reinigung  vornehmen  zu 
können,  braucht  dor  Winderhitzer  nur  1H  bis 
20  Stunden  vorher  aufser  Betrieb  gesetzt  zu 
werden.  Zum  Ausschiefsen  und  zur  Entfernung 
des  noch  glühenden  Statines  sind  etwa  12  Stunden 
erforderlich,  so  dafs  der  Winderhitzer  zu  dieser 
Art  der  Reinigung  etwa  30  Stunden  aufser  Betrieb 
gesetzt  werden  mufs.  Der  Staub,  welcher  beim 
Schiefsen  nicht  mehr  von  den  Steinen  losgelöst 
wird,  kann  jedoch  zum  Theil  noch  entfernt 
werden,  wenn  man  den  Winderhitzer,  d.  h.  die 
Schlichte  des  \Värmes|teichers,  von  Stanb  durch 
Drahtbürsten  reinigt. 

Zwecks  Reinigung  durch  Drahtbürsten  wird 
eine,  durch  eine  Kugel  beschwerte,  entsprechend 
geformte  Bürste  aus  Draht  in  den  Schächten  des 
Wärniespeichers  so  lange  niedergelassen  und 
wieder  aufgezogen,  als  noch  Staub  aus  dem 
Schachte  fallt.  Diese  Arbeit  kann  nur  durch 
Leute  vorgenommen  werden,  welche  sich  über 
dem  Wärmespeicher,  also  in  dem  Winderhitzer, 
aufhalten  können;  zu  dem  Ende  mufs  derselbe 
fast  kalt  sein.  Um  den  Winderhitzer  soweit 
abzukühlen,  dafs  man  sich  darin,  ohne  Schaden 
an  der  Gesundheit  zu  nehmen,  aufhalten  kann, 
sind  4  Tage  nöthig;  dazu  kommen  2  Tage, 
welche  zur  Reinigung  durch  die  Bürsten  selbst 


I  erforderlich  sind.  Eine  gute  Reinigung  durch 
Bürsten  veranlaßt  deshalb  eine  Aufserbetrieb- 
J  setzung  von  mindestens  6  bis  7  Tagen  für  einen 
,  Winderhitzer.  Wird  diese  Reinigung  durch 
[  Drahtbürsten  nicht  sehr  sorgfältig  und  gründlich 
gemacht,  so  bildet  der  verdichtete  Stanb  einen 
festen  Absatz  auf  den  Steinen  des  Wärme- 
speichers und  vermindert  die  Wärmeleitungs- 
fähigkeit  derselben.  Wenn  der  Staub  noch  länger 
in  den  hohen  Temperaturen  mit  den  Steinen  in 
Berührung  bleibt,  frittet  er  auf  denselben  fest  ; 
in  diesem  Zustande  des  Staubes  nützt  eine 
Roitiigung  nicht  mehr.  In  den  oberen  Lagen 
der  Steine  des  Wärniespeichers  der  Winderhitzer 
bildet  dann  der  Staub  mit  den  Steinen  um  bo 
leichter  Schlackeu,  welche  in  den  Schächten  des 
Wärniespeichers  niederfließen  und  diese  ver- 
stopfen, je  mehr  Alkalien,  Erden  und  Metall- 
oxyde der  Staub  enthält.  Im  günstigsten  Falle 
kann  man  einen  Winderhitzer  4  Wochen  be- 
j  treiben,  bevor  man  den  Staub  durch  Schiefsen 
zu  entfernen  sucht.  Diese  Art  der  Reinigung 
kann  man  im  günstigsten  Falle  zweimal  vor- 
nehmen, dann  aber  mufs  man  nach  ferneren 
4  Wochen  mit  der  Bürste  reinigen.  Zwischen 
je  zwei  Reinigungen  durch  Bürsten  können  also 
höchstens  12  bis  13  Wochen,  d.  h.  ein  Viertel- 
jahr liegen.  Es  sind  dann  erforderlich  an  Zeit 
in  jedem  Vierteljahr: 

Erstes  Ansschiefsen  für  jeden  Winderhitzer  1'/*  Tage, 
zweites        ,  -      „  „  V(t  , 

Reinigung  durch  Drahtbürsten : 

a)  für  Abkühlung  4  a 

b)  für  die  Reinigung   2  - 

c)  für  die  WieilerinbetriebseUung  .   .  .    1  „ 

zusammen  innerhalb  eines  Vierteljahrs  9'/<Tage: 
jeder  der  drei  Winderhitzer  innerhalb  eines 
Jahres  38  Tage.  Die  drei  Winderhitzer  zu- 
sammen erfordern  also  Zeit  für  ihre  nothwendige 
Reinigung  1 1 4  Tage.  Um  mit  jedem  Wind- 
erhitzer diese  Reinigungen  vornehmen  zu  können, 

1  und  so,  daß  unter  diesen  notwendigen  Arbeiten 
der  Betrieb  des  Hochofens  während  114  Tage, 

,  d.  h.  fast  des  Jahres,  nicht  leidet,  mufs  man 
mindestens  4  Winderhitzer  für  jeden  Hochofen 
haben.  Die  neueren  Werke  mit  großen  Hoch- 
öfen und  grolsen  Erzeugungen,  haben  sogar 
fünf  für  jeden  Hochofen  angelegt.    Wenn  man 

1  aber  die  Hochofengase,  welche  man  zur  Heizung 
der  Winderhitzer  benöthigt,  vollkommen  von 
Staub  und  Wasserdampf  befreit,  wird  man  »ehr 
viel  weniger  Hase  für  die  Winderhitzer  ver- 
brauchen, also  (rase  für  die  Verwendung  in 
Maschinen  frei  bekommen.  Außerdem  wird  man 
die  Haltbarkeit  der  Winderhitzer  wesentlich  da- 
durch vergrößern,  daß  deren  Ausmauerung  durch 
den  Staub  der  (läse  nicht  mehr  abgeschmolzou 
wird,  die  Reparaturen  der  Winderhitzer  also 
vermindert  werden. 

Wenn  auch  die  im  Winderhitzer  zu  verbren- 
nenden Gase  soweit  von  Staub  gereinigt  werden, 


Digitized  by  Google 


1.  August  1901. 


dafs  in  1  cbm  nur  noch  0,01  g  Staub  enthalten 
sind,  was  mit  Centrifugen  oder  Ventilatoren  leicht 
erreicht  werden  kann,  werden  einem  Winderhitzer 
nicht  mehr,  wie  oben  berechnet,  in  einein  Monat 
10  500  kg,  sondern  nur  noch  .'10  kg  Staub  zu- 
geführt, oder  nur  0,285  °/o  der  jetzigen  Menge. 
Die  so  gereinigten  Gase  verbrennen  viel  voll- 
kommener, man  wird  also,  um  dieselben  Wind- 
temperaturen zu  erreichen,  weniger  Gas  zu  ver- 
brennen brauchen,  daran  also  sparen,  und  in 
Gasmaschinen  verwenden  können.  Verbrennung»-, 
also  Heizversuche,  mit  vollkommen  gereinigten 
Hochofengasen  sind  noch  nicht  angestellt  worden. 
Es  ist  jedoch  nicht  ausgeschlossen,  dafs  die  ge- 
reinigten Hochofengase  rascher  vollkommen  ver- 
brennen und  deshalb  deren  Verbrennungsprodurte 
in  der  Zeiteinheit  den  Steinen  der  Wärmespeicher 
der  Winderhitzer  mehr  Wärme  zuführen,  als 
dies  bisher  möglich  war,  und  dafs  diese  Wärme 
von  den  weniger  bestaubten  Steinen  auch  rascher 
aufgenommen  wird.  Das  könnte  zur  Folge  haben, 


dafs  man  nicht  zwei  Winderhitzer  gleichzeitig, 
sondern  nur  einen  Winderhitzer  mit  Gas  zu 
heizen  braucht,  so  dafs  man  also  nur  zwei  Wind- 
erhitzer im  Betrieb  zu  halten  braucht.  Dann 
käme  man  für  einen  Hochofen  mit  drei  und  für 
zwei  Hochöfen  mit  fünf  Winderhitzern  aus.  Jeden- 
falls aber  wird  man  von  5  Winderhitzern  einen 
Winderhitzer  sparen  können,  also  mit  höchsten« 
1  Winderhitzern  für  einen  Hochofen,  und  mit 
höchstens  7  derselben  für  2  Hochöfen  gröfster 
Art  auskommen,  was  für  2  solcher  Hochöfen 
eine  Ersparnifs  der  Hankosten  für  3  Winderhitzer 
im  Werthe  vuu  1  HO  000  r_M  ausmacht. 

Dafür  kann  man  dann  nicht  nur  feuerfeste 
Steine  nur  erster  Güte  für  die  dann  noch  anzu- 
legenden Winderhitzer  anschaffen,  sondern  auch 
noch  die  Kosten  für  eine  ausgiebige  Anlage  zur 
Reinigung  der  Hochofengase  decken,  und  wird 
noch  Geld  übrig  behalten. 

Osnabrück,  den  18.  Juli  1901. 


Die  Rohmaterialien  für  die  Herstellung  von  Stahl 

in  Orofsbritannien. 


Nachdem  die  Engländer  und  Schlitten  auf 
der  diesjährigen  Frühjahrs  -Versammlung  des  Iron 
and  Steel  Inst,  in  London  von  den  Amerikanern 
Carnegie,  Garrett  und  Sahlin  über  ihr  Beharrungs- 
vermögen leider  haben  viel  hören  müssen,*  be- 
ginnen The  Iron  and  Coal  Trades  Review  Mit- 
theilungen unter  obiger  Ueberschrift  und  bringon 
zuerst  Folgendes  über  den  Cleveland-District, 
dessen  Hauptort  Middlesbrough  ist. 

Cleveland  sei  sicher  der  für  Eisen  und  Stahl 
wichtigste  District  Grolsbritanniens,  und  vielleicht 
der  wichtigste  in  Europa;  die  Erze  für  denselben 
würden  in  den  Bergen  des  Landes  gewonnen, 
wenn  es  sich  um  gewöhnliches  Fnddel-,  Gicfserei- 
oder  basisches  Roheisen  handle,  würden  aber 
aus  Bilbao  eingeführt,  wenn  es  sich  um  die 
Herstellung  von  Hämatit  handle.  An  Clcveland- 
Eisensteincn  seien  in  den  letzten  20  .Jahren 
durchschnittlich  etwa  o'i,  Millionen  tons  jahr- 
lich, im  ganzen  also  in  dieser  Zeit  110  Mil- 
lionen tons  (10 IG  kg)  gewonnen. 

Dieser  Eisenstein  sei  durchschnittlich  wie 
folgt  zusammengesetzt : 

Eisenoxydul   35,37 

Eisenoxyd   1,05 

Manganoxvdal     .  .      .  1,00 

Thonerde"   6,93 

Kalkerde  ....    0,0.** 

Magnesia   3,73 

Kieselerde   10,22 

•  „Stahf  und  Eisen"  1901  S.  5J>4,  030.  Ö59. 


Kohlensäure   22.02 

Schwefel   0,10 

I'hoaphonäure   1.15 

Organische  Substanz    1,20 

Wasser   9,80 

100,10 

Gehalt  an  metallischem  Eisen    .  .   .  28,85 

Röstverlust   29,50 

Eisengehalt  in  den  gerösteten  Erzen  .  40,90 

Von  den  Gruben  gelangen  die  Eisensteine 
in  grofse  Röstöfen,  in  welchen  die  für  1  Tonne 
Roheisen  nöthigen  Erze  mit  125  bis  150  kg 
Steinkohlen  geröstet  werden.  Die  Erze  blieben 
so  lange  in  den  Röstöfen,  bis  sie  gut  abgeröstet 
seien ;  die  dazu  nöthige  Zeit  hänge  von  der 
Höhe  und  »lein  Fassungsvermögen  der  Röstöfen 
ab.  3051  kg  (04  cwts.)  nngeröstetes  Er/  ent- 
sprächen 243K  kg  (4M  cwts.)  gerösteten  Erzen.** 
Die  im  Cleveland-District  erforderlichen  Kohlen 
nnd  Koks  kommen  aus  dem  benachbarten  Durham 
und  sind  beide  ausgezeichnet  in  Form  und  Zu- 
sammensetzung, wie  folgende  Analysen  zeigen. 

Durham-Kokskohle. 

Fester  Kohlenstoff  04,32 

Oase   30,08 

Schwefel   1,00 

Cnverhrennliches   .  4.0t) 

100,00 

*•  Diese  Angaben  stimmen  uicht  mit  denen  überein, 
welche  sich  aus  den  analytischen  Angaben  berechnen 
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Durham-Koks. 

Kohlenstoff   91 ,00 

Schwefel   0.75 

Unverbrennliches   7,25 

Wasser   .      1,00  (?) 

100,00 

Kleinkohle  für  Röstzwecke. 

Fester  Kohlenstoff    56,50 

(ins   28.50 

Schwefel   2.00 

l'nverbrennliches                               .  13,00 

100,00 

Aus  den  Röstöfen  wird  der  Eisenstein  in  die 
bekannten  zwei  Raderkarren  gezogen  und  mit 
einem  Wasser-  oder  Dampf-Aufzug  auf  die  Gicht 
gefördert.  Es  werden  gegichtet:  5  Karren  Koks, 
jede  3 .'10  kg  (Ii. 5  cwts.)  enthaltend,  im  ganzen 
also  1050  kg  Koks;  darauf  4  Karren  geröstete 
Eisensteine,  jede  762  kg  (15  cwts.)  und  eine 
Karre  mit  711  kg  (14  cwts.),  im  ganzen  also 
375!»  kg  Eisensteine;  endlich  2  Karren  Kalk- 
stein, jede  457  kg  (9  cwts.),  im  ganzen  also 
Hl  4  kg  (1H  cwts.). 

Der  Kalkstein  besteht  aus: 

Kohlensaurem  Kalk   96,83 

Kohlensaurer  Magnesia    0,60 

Thonerde  .  .   .   ."   0,30 

Kiseuoxvd   0,42 

Kieselenle                                       .  1,60 

90,75 

Das  Gesammtgewicht  einer  Gicht  betragt, 
also  etwa  0325  kg  (124,5  cwts.),  von  welchen 
in  den  gröfsten  Oefen  31  bis  32  in  12  Stunden 
niedergingen.  Der  Kalkzuschlag  betragt  demnach 
24,3  °/o;  auf  100  kg  Koks  werden  284  kg  He- 
schickung  gesetzt. 

Das  erzeugte  Roheisen  hat  folgende  Zu- 
sammensetzung: 

Eisen   91,40 

Gel».  Kohlenstoff   0,10(7) 

Graphit   3.40 

Mangan   0,75 

Silieiuiii   2.80 

Schwefel   0,05 

Phosphor  .                                      .  1,50 

100,00 

Da  das  Roheisen  nur  91.4  °/o  Eisen  und  der 
geröstete  Eisenstein,  wie  oben  mitgetheilt,  davon 
40,91)%  enthalt,  so  entsprechen  die  3759  kg 
Eisenstein  einer  Gicht:  87sn. X^40'96      1(i8(;  kff 

Roheisen.  Demnach  werden  auf  1000  kg  Roh- 
eisen gebraucht  2229  kg  geröstete  Eisensteine  oder 

'U  40  v  100 

'-\JHb5  "    =  3108  uugeröstete  Erze.    542  kg 

Kalkstein  und  97«  kg  Koks.  Zum  Rösten  dieser 
Eisensteine  sind  etwa  135  kg  Steinkohlen  er- 
forderlich. 

Nach  den  jetzt  im  Cleveland-District  frei 
Hochofenwerk  geltenden  Preisen  würde  die  Tonne 
Cleveland  -  Roheisen  kosten : 


3168  kg  nnfferöstete  Eisensteine  .    5,50  .H  =  17,42 

549  „  Kalksteine  4,43  „  =  2,43  „ 

978  „  Koks  14,76  „  =  14,44  „ 

135  „  Rostkohlen  5,00  „  =  0,68  r 

Verbranchsgegenstände,  Erneuerungsconto  und 

Generalia  2.23  „ 

Arbeitslöhne   .    3,55  „ 

40,75  .  « 

Der  oben  angegebene  Phosphorgehalt  von 
1,5  °/o  ist  für  Thoiuaseisen  zu  wenig  und  setzt 
man  deshalb  dem  dafür  bestimmten  Möller  1  bis 
2  cwts.  (50,4  kg)  Puddel-  und  Schweifsschlacke 
(millcinder)  zu,  von  welcher  1016  kg  5  bis  6  <.M 
kosten.  Bei  einem  Gehalt  von  50  °/'o  Eisen* 
würden  1,5  cwts.  oder  75,6  kg  Schlacken  37,H  kg 

Eisen  enthalten.    Diese  entsprechen  3<'^s^r^K'= 

131  kg  ungerösteten  Eisensteinen,  welche  weniger 
als  3168  kg  gebraucht  werden,  so  dafs  3168 
—  131  —  3037  kg  uugeröstete  Cleveland-Eisen- 
steine  nöthig  sind.  Eiue  Tonne  oder  lono  kg 
Thomasroheiseu  würden  demnach  k(»steu : 

3037  kj;  uugeröstete  Clcveland  • 

Eisensteine  5,50      =  16.70  .  H 

75,6  „    Schlanken   5,50  „   —   0.42  „ 

570    _    Kalksteine  4,43  „  =  2,53  „ 

1000    „    Koks  14,76  „  =  14,76  „ 

135    „    Röstkohlen    .      ...    5,00  .  —  0,68  „ 
Verhranrhsgegenstände,  Knicuerungscnto  und 

Generalia  2,36  „ 

Arbeitslöhne   .  .  .      3,55  „ 

41. OU  .# 

Die  Gase  der  (Meveland-Hoehöfen  sollen  wie 
folgt  zusammengesetzt  sein  : 

Kohlensäure  17.30 

Kohlcnoxvd   25,20 

Wasserstoff   0,10 

Stickstoff  .  .   .  57,40 

100,00 

Die  Erzeugung  der  Hochöfen  soll  nur  550 
bis  660  t  die  Woche,  d.  h.  80  bis  94  t  im 
Tag  und  zwar  sog.  Cleveland  Nr.  1  und  3 
betragen. 

Die  Zusammensetzung  des  Rubio-Eisensteins 
wird  wie  folgt  angegeben : 

Eisengehalt   52,05 

Eisenoxyd   74,500 

Manganoxvd   1,000 

Kieselerde"   7,380 

Schwefel   0,030 

Phosphor   ...      .    0.013 

Thonerde,  Kalk,  Magnesia  u.  Hvdrat- 

wasser  "...  10,000 

Hygroskop.  Wasser   7,000 

99,923 

Um  1  engl.  Tonne  (1016  kg)  Hämatitroheisen 
zu  erzeugen,  sollen  erforderlich  sein  38  cwts. 
Rnbio,  1  cwt.  Schlacken,  7  '/*  cwt*.  Kalkstein, 
20  cwts.  Koks.  Auf  1  t  (1000  kg)  dieses  Roh- 
eisens sind  dann  nöthig  und  die  Erzeugongs- 
kosten  derselben  betragen : 

*  Die  mitgetheilte  Analyse  von  den  Schlacken  ist 
unrichtig. 
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1900  kg  Rnbio  14.52       =  27,588 

50  „    Schlacken                     5,50  „   =  0,275  „ 

HH1  „   Kalkstein                    4,4:*  „  ^  1,688  „ 

1000  „    Koks  14.76   „   =  14.760  „ 

Verbrauchsgegenstände ,  Krtieuerungseonto 

und  Generalia   2,389  „ 

Arbeitslöhne   3,550  „ 

50,250  tM 

Das  würde  mit  den  Erzeugungskosten  stimmen, 
welche  Philipp  berechnet.*  —  Das  erzeugte 
Hämatit-Robeiscn,  für  das  saure  Besseiner -Ver- 
fahren bestimmt,  soll  wie  folgt  zusammen- 
gesetzt sein: 

Eisen   92,62 

Gebundener  Kohlenstoff   0,10 

Graphit   :*,40 

Mangan   1,(X> 

Siliciuni   2,80 

Schwefel   0,03 

Phosphor                                       .  0,05 

100,00 

S  bis  9  tons  dieses  Eisens  werden  entweder 
anmittelbar  aus  dem  Hochofen  oder  aus  einem 
Mischer  in  den  Converter  übergeführt ;  nach 
15  bis  20  Minuten  Blasezeit  werden  0  bis  H  °/0 
Spiegeleisen  zugesetzt. 

•  „Stahl  und  Eisen«  1901.  Xr.  13  S.  722. 


Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  des 
im  District  erzeugten  und  verwendeten  Spiegel- 
eisons  und  Eerromangans  wird  wie  folgt  an- 
gegeben :  Ftno. 

Spiegel  manican 

Eigen   73.75  14.30 

Mangan   20,(M)  76,00 

Kohlenstoff   5,50  7,00 

Siliciuni   0,70  0,50 

Schwefel     .  .  .  .  •   ...  Spur  Spur 

Phosphor    .  .      .   .   .   ,   ,  0.05  0,20 

100,00  98,00 
Im  Martin -Stahl  verfahren  werden  18  tons 
des  Hämatit-Koheisens  mit  H  tons  Schrott  und 
2  tons  Rnbio  verwendet ;  nach  dem  Abstich,  also 
in  der  Pfanne,  werden  dann  noch  0,5  bis  1  °/o 
Ferromangan  zugesetzt.  Die  Blöcke  wiegen 
gewöhnlich  5  tons.  (?)  Wenn  die  Kosten  der 
Materialien  n.  s.  w.,  welche  die  Iron  and  Coal 
Trade  Review  nicht  mitgetheilt  hat,  welche 
sich  der  Bearbeiter  dieses  Artikels  jedoch  aus 
dem  Cleveland-District  mittheilen  liefs,  stimmen, 
dann  sind  auch  die  Erzeugungskosten  für  Thomas- 
Roheisen  mit  41  M  und  für  Bessemer-Roheisen  mit 
50,25  ,M  richtig;  dann  aber  ist  es  unbegreiflich, 
dafs  das  Ausland  in  Fertigwaare  einen  Absatz  in 
England  finden  kann. 

L. 


Eisen  und  Stahl  vom  Standpunkte  der  Phasenlehre. 


Seit  unseren  letzten  Mittheilungen  über 
diesen  Gegenstand*  haben  T.  Osmund**  sowie 
H.  Le  Chatelier***  ausführliche  Betrachtungen 
über  die  Roozeboomsche  Arbeit  veröffentlicht, 
aber  welche  wir  hier  zunächst  in  Kürze  referiren 
wollen. 

Oamond  legt  sich  zunächst  die  Frage  vor, 
ob  die  von  ihm  vorgeschlagene  mikrographische 
Nomenklatur  richtig  gewählt  sei.  Bei  allen  Tempe- 
raturen zwischen  der  Erstarrung  der  Eisonkohlen- 
stofflegirungen  bis  zur  Temperatur  A| ,  unter 
welcher  ein  Gemenge  von  Ferrit  uud  Cementit 
(der  Perlit)  vorliegt,  haben  wir  es  mit  y-Misch- 
kn  stallen  zu  thun,  die  —  wenigstens  in  ihren 
durch  entsprechend  schuelle  Abkühlung  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  erhaltbaren  Formen  — 
je  nach  der  Härtungstemperatur  eine  ganz  be- 
stimmte Folge  von  Uebergängen  zeigen.  Die 
Y-lliBchkrystalle,  wie  sie  gleich  unterhalb  der 
Schmelzpunkte  existiren,  nennt  Osmond  Austenit, 
die  nächste  von  ihm  unterschiedene  Umwandlungs- 
form dieser  Mischkrystalle  ist  der  Martensit. 

'  .Stahl  und  Eisen"  1900  Heft  23  Seite  1205. 
£  „Bull.  Soc.  d'Encour."  December  1900  S.  652. 

■  w  ■  ■  n        n  611. 


Zwischen  diesen  beiden  Uebergangsformen  besteht, 
auch  abgesehen  von  den  gewöhnlichen  Uebergangs- 
formen,  immer  eine  Grenze.  Aber  auch  zwischen 
Martensit  und  Troostit  besteht  eine  solche :  der 
Martensit  entspricht  1.  vom  physikalisch-chemi- 
schen Gesichtspunkte  dem  Maximnm  an  allotropem 
Eisen  und  an  Härtungskohle,  welche  man  durch 
sehr  rasche  Abkühlung  im  Eisen  erhalten  kann, 
und  2.  vom  mechanischen  Oosichtspunkto  dem 
Härtemaximuin,  welches  dem  fraglichen  Kohlen- 
stoffgehalte  entspricht.  Hingegen  hat  der  Sorbit 
weder  gegen  den  Troostit  noch  gegen  den  Perlit 
hin  eine  scharfe  Grenze,  doch  lassen  sich  die- 
selben durch  Berücksichtigung  der  vorhergehen- 
den Behandlung  recht  gut  auseinanderhalten. 

An  dem  ganzen  Theile  des  Roozeboomschen 
Diagrammes  (Figur  1),  welches  mit  jenem  Roberts- 
Austens  übereinstimmt  einschl.  der  Linie  A  a, 
welche  dem  Ende  der  Erstarrung  der  Misch- 
krystalle entspricht,  findet  Osmond  nichts  zu 
discutiren.  Bezüglich  der  Umwandlung  des  Systems 
Mischkrystalle  -f-  Graphit  in  das  System  Misch- 
krystalle -f-  Cementit,  welche  sich  nach  Rooze- 
boom  längs  der  Linie  EF  (Figur  1)  vollziehen 
soll,   erwähnt  Osmond   neben  einem  Versuchs- 
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ergebnifs  Roystons  (bei  welchem  ein  Roheisen  mit 
3,85  °/o  gebundenem  Kohlenstoff  und  ohne  Graphit, 
nachdem  es  auf  1030  0  C.  erhitzt  und  bei  dieser 
Temperatur  gehärtet  worden  war,  2,35  °/o  Graphit 
und  nur  mehr  1 ,50  °/o  gebundenen  Kohlenstoff 
enthalten  hatte)  einen  bisher  nicht  publicirten 
eigenen  Versuch,  der  hier  ausführlicher  mit- 
getheilt  werden  muls.  Er  erhielt  von  Hrustlein 
eine  Probe  zweimal  cementirten  Stahls.  Nach 
der  ersten  Cementation  geschmolzen  und  ge- 
schmiedet, enthielt  er  1,70  %  Kohlenstoff  und 
zwar  nur  in  gebundenem  Zustande.  Nach  noch- 
maliger Cementation  war  der  Stahl  schmiedbar  und 
enthielt  1,3«  °/o  Graphit  und  0,24  °/o  gebundenen 
Kohlenstoff.  Das  Mikroskop  zeigte  Graphitnester, 
umgeben  von  Ferrit,  der  selbst  von  kleinen 
Graphitpunkten  besäet  war;  das  l'ebrige  war 
Perlit.*  Genau  dieselbe  Structur  erhielt  Arnold 
nach  72  stündigem  Erhitzen  eines  Stahls  in  dicht 
geschlossenen  Gefäfsen  auf  1000  0  C.  (der  Graphit- 


Figur  1. 

gehalt  betrug  1,14  °/o  bei  1,17  °/o  Gesamiut- 
Kohlenstoff.  Osmoud  hat  nun  diesen  Hrustlein- 
schen  Stahl  hintereinander  bei  succeasiv  ge- 
steigerten Temperaturen  (7«o  bis  {»50  0  ('.  aus- 
geglüht und  jedesmal  die  Kühlungscurven  er- 
mittelt. Hierbei  zeigte  sich,  data  die  bei  der 
Erwärmung  oder  Abkühlung  auftretenden  Halte- 
punkte mit  der  Zahl  der  G lühungen  beständig 
wuchsen  und  dafs  statt  zweier  Recalescenzpunkte 
(A3,8  und  Aj),  welche  einem  Stahl  mit  0,24  °/o 
gebundenem  Kohlenstoff  entsprechen  würden,  nur 
wie  es  einem  harten  Stahl  entspricht  —  ein 
einziger  Recalescenzpunkt  (A3,  ?,  ,)  auftrat.  Die 
Existenz  derReactiou  Graphit  -f  Ferrit  —  >  Misch- 
krystalle  zwischen  780  n  und  {»50  0  C.  ist  somit 
sicher  nachgewieseu.  Leider  wurde  die  mikrogra- 
phische Structur  nicht  untersucht,  so  dafs  das  Auf- 
treten der  Reaction:  Graphit  -f-  Mischkrystalle  — > 

•  Hier  ist  die  Lage  des  Graphits  neben  Ferrit 
bemerkenswert!),  du  bei  einen»  anderen,  gleichfalls 
zweimal  cementirten  Stahle  mit  1.5 "jo  Gesammtkohlen- 
stoff,  der  Graphit  viel  weniger  reichlich,  aber  in  Con- 
tact  mit  Perlit,  ohne  zwischenlagernden  Ferrit  auftrat 


I  Ceinentit  noch  fraglich  bleibt.  Diese  Reaction 
scheint  jedoch  innerhalb  der  fraglichen  Tempe- 
raturgrenzc  von  Margneritte  erzielt  worden  zu 
sein,  indem  er  reines,  sehr  fein  vertheiltes  (aus 
Oxalat  gewonnenes)  Eisen  3  Stunden  lang  in 
einem  Kohlenoxydstrom  erhitzte.  Der  aufge- 
nommene Kohlenstoff  wurde  aus  der  Gewichts- 
zunahme berechnet.    Hierbei  erhielt  er: 

Tonipcraturirn:  Kohlenstoff 
beginnende  Rothgluth  (Erweichen  n.  Scbmel-  *!» 

zen  von  fllas)  6.G0 

helle  Rothgluth  ß,55 

dunkel  orange,  schmelzendes  Silber  ....  1,21 

Die  feine  Vertheilung  des  Eisens  war  hier 
nöthig,  da  Eisenstücke*  weit  weniger  Kohlenstoff 
aufnehmen. 

Die  Roystonschen  Versuche,  bei  welchen  bei 
3  stündigem  Ausglühen  von  schmiedbarem  Gufs, 
der  allen  Kohlenstoff  als  Graphit  enthielt,  nur 

bei  620"  C  Spuren 

„   720°  C  0,85  «/o 

„  1030«  C   1,50  „ 

i  gebundener  Kohlenstoff  aufgenommen  worden  war, 
dürften  die  Sättigung  noch  nicht  erreicht  haben, 
weil  ja  auch  San  Her  hei  seinen  Cementations- 
versuchen  zu  höheren  Gehalten  kam.  Würde 
man  jedoch  selbst  die  Roystonschen  Ziffern  als 
dem  Sättigungspunkt  entsprechend  ansehen  und 
in  da8  Roozeboomsche  Diagramm  eintragen,  so 
würde  die  entsprechende  Curve  praktisch  mit  der 
Curve  E  S  zusammenfallen.  Hätte  hingegen 
Roystou  die  Sättigung  noch  nicht  erreicht,  so 
würde  die  betreffende  Curve  eine  Drehung  um 
den  Punkt  a  nach  rechts  zu  erleiden.  Anderer- 
seits liegen  Thatsachen  vor,  wie  die  oben  er- 
wähnte Abscheidnng  von  Graphit  bei  der  zweiten 
Cementation  u.  s.  w.,  welche  zu  der  Vermuthung 
leiten  können ,  dafs  die  verlängerte  Linie  a  E 
(wie  dies  Stansfield  annimmt)  nach  links  gedreht 
werden  müsse,  und  dann  die  Liniengruppe  G  0  S  in 
irgend  einem  Punkte  schneide.  Endlich  macht 
Osniond  noch  darauf  aufmerksam,  dafs  auf  die 
fraglichen  Vorgänge  die  Gegenwart  selbst  kleiner 
Mengen  anderer  Elemente  von  Einflufs  sein 
können,  ein  Umstand,  der  vielleicht  zur  Re- 
seitigung  der  erwähnten  Widersprüche  beitragen 
könne. 

H.  Le  Chatelier  weist  zunächst  daraufhin, 
dafs  die  gegenwärtige  Art  der  Darstellung  unserer 
Gleichgewichtscurvcn  in  einem  einzigen  Hilde 
leicht  zu  Irrungen  Anlafs  geben  könne,  und 
empfiehlt,  nur  die  einer  einzigen  Phase  entsprechen- 
den Gleichgewichtscnrven  in  ein  Hild  zu  ver- 
einen, die  so  erhaltenen  einzelnen  Phasenbilder 
aber,  um  eine  Vergleichung  zu  erleichtern,  neben- 
einander zu  stellen.  Nun  stellt  er  die  von  Osmond 
und  von  Roborts -Austen  gegebenon  Schmelz- 
punkte von  Eisen-Kohlenstofflejrirungen  mit  den 
in  geeigneter  Weise  corrigirteu  Man  nesnian  n- 

•  In  der  Zeit  des  Versuches. 
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sehen  Angaben*  zusammen,  und  giebt  als  Mittel 
aus  diesen  drei  untereinander  recht  gut  überein- 
stimmenden Beobachtungsreihen  folgende  Werthe : 


»C  c 

Schmelzpunkt 

•;.c 

Schmelzpunkt 

0 

1575°  C. 

3,0 

1230°  C. 

1,0 

1450»  C. 

4,0 

1170°  C. 

2,0 

1320°  C. 

4,3 

1160"  C. 

2,25 

1275°  C. 

5,5 

1250°  C. 

Hiernach  scheint  die  Schmelzpunktscurve 
von  Eisenkohlenstofflegirungen  mit  weniger  als 
4,3  °/o  C  aus  zwei  geraden  Linien  zu  bestehen, 
welche  sich  bei  2,25  °/o  C  und  1275  0  C.  schneiden. 
Der  bestimmte  Nachweis  eines  solchen  Schnitt- 
punktes wäre  sehr  wichtig;  derselbe  würde  einen 
Grenzpunkt  zwischen  den  beiden  Phasen  Austenit 
und  Martensit  darstellen.  In  erster  Annäherung 
kann  man  jedoch,  ebenso  wie  Roozeboom,  von 
der  Existenz  des  Anstenits  absehen,  und  erst 
später  versuchen,  demselben  seinen  Platz  im 
(Heichgewichtssysteme  anzuweisen.  Zu  den  von 
Roozeboom  gegebenen ,  bezw.  angenommenen 
(Ueichgewichtscurven  für  Martensit  gegen  das 
geschmolzene  Metall,  gegen  Cementit  und  Ferrit 
hat  Le  Chatelier  nichts  zu  bemerken.  Hingegen 
hält  er  (mit  StanBfield)  dafür,  dafs  die.  Gleich- 
gewiebtscurve  zwischen  Martensit  und  Graphit  die 
CetnentitabschcidnngscHrve  keineswegs  schneide, 
sondern  in  ihrer  ganzen  Ausdehnung  über  der- 
selben liege.  Er  gründet  seine  Ansicht  auf  die 
bekannte  Thataache,  dafs  bei  Herstellung  schmied- 
baren Gusses  das  System  Martensit  und  Cementit 
Graphic  abscheide,  sowie  auf  die  folgenden  Er- 
gebnisse der  Cementationsversuche  von  Mannes- 
tnann  und  Royston: 

Ttmperaturen  in  •  C:    700»    800«     000"    1000»  1100*  I  30" 
i-|naob  Mannesmann  0,46  0,55  0,75    1,5     4  5,5 
„    Royston  .  .  0.7      —      —     1,4    —  — 

Zur  Abgrenzung  des  Austenitgebietes  von 
jenem  des  Martensites  schlagt  Le  Chatelier  vor, 
vom  oben  erwähnten  Knickpunkte  der  Schmelz- 
punktscurve aus,  eine  Verticale  nach  abwärts  zu 
ziehen.  Weiter  bespricht  Le  Chatelier  noch  das 
Auftreten  des  Troostites.  Kr  sagt  :  Roozeboom 
hat  Troostit  wegen  Mangel  an  genauen  Angaben 
ganz  beiseite  Hegen  lassen.  Noch  nicht  pnbli- 
cirte  Untersuchungen  haben  jedoch  Le  Chatelier 
Aufschlüsse  über  seine  Existenzbedingungen  ge- 
geben. Die  Recalescenzerscheinungen  sind  durch- 
aus nicht  so  einfach,  als  man  bisher  annahm.  In 
Wahrheit  bestehen  sie  aus  der  Aufeinanderfolge 
zweier  unterscheidbarer  Phänomene:  der  Um- 
wandlung von  Perlit  in  Troostit  und  dann  jener 
von  Troostit  in  Martensit.  Le  Chatelier  erkannte 
dies  beim  Studium  der  Dilatation  des  Stahles. 
Stahl  mit  0,5»  °/,  Kohlenstoff  giebt  beim  Reeales- 
tenzpunkt eine  plötzliche  Contraction,  welcher 
unmittelbar  eine  gleich  grofse  Ausdehnung  folgt. 
I'ie  Uröfse  dieser  entgegengesetzten  Vorgänge 

Bezüglich  der  Mannesmannsrhen  Werthe  kommt 
der  Referent  zn  etwas  anderen  Zahlen,  wie  nnten  mit- 
gttheilt  wird. 


betragt  0,1  °/0.  Wird  das  Metall  am  Anfange 
dieser  plötzlichen  Contraction  gehärtet,  so  besteht 
es  gänzlich  ans  Perlit;  erfolgt  die  Härtung  beim 
Maximum  der  Contraction,  so  besteht  es  aus 
Troostit,  der  kleine  Partikelchen  von  Perlit  und 
Martensit  eingeschlossen  enthält;  härtet  man 
unmittelbar,  nachdem  die  ursprünglichen  Dimen- 
sionen wieder  erreicht  wurden,  so  hat  man 
nur  Martensit.  Aber  der  Temperaturunterschied 
zwischen  diesen  beiden  aufeinanderfolgenden  Um- 
wandlungen beträgt  nicht  einmal  50  o  C,  wo- 
durch das  Studium  sehr  erschwert  wird.  Le 
Chatelier  hat  das  Auftreten  dieser  beiden  Perioden 
noch  bei  Stahl  mit  0,3  °/o  Kohlenstoff  beobachtet ; 
hingegen  blieb  es  bei  Stahl  mit  1,1  °/o  Kohlen- 
stoff zweifelhaft.    Der  Troostit  scheint  eine  von 


Martensit  und  Austenit  abweichende  Art  der 
festen  Losniigen  darzustellen,  weil  er  bei 
seiner  Pildungstemperatur  bereits  magnetisch  ist. 
Figur  2  zeigt  die  Lo  Chateliersehen  Gleieh- 
gewichtscurven,  wobei  die  metastabilen  Zustände 
und  der  Troostit  nicht  berücksichtigt  wurden. 
Schliefslich  macht  Le  Chatelier  darauf  aufmerksam, 
dafs  wir  es  in  den  Kisenlegirnngen  sehr  oft  nicht  mit 
!  Gleichgewichtszuständen  zu  thun  haben,  weshalb 
dann  auch  das  Phasengesetz  nicht  anwendbar  sei. 

Die  verschiedenen,  sich  theilweise  nicht  un- 
erheblich widersprechenden  Ansichten ,  welche 
gelegentlich  der  Koozeboomschon  Pnblication 
geäufsert  wurden,  hat  den  Referenten  vernnlafst, 
in  allen  Fällen  auf  die  Originalarbeilen  zurück- 
zugehen. Wenn  sich  hierbei  auch  unzweifelhaft 
die  Notwendigkeit  neuer,  sehr  eingehender 
Studien  ergab,  so  wird  es  doch  gut  sein,  die 
Sache  noch  einmal  genauer  zu  betrachten,  da 
hierdnreh  für  spätere  Untersuchuniren  ein  Kinger- 
zeig gewonnen  werden  kann. 
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1.  Cnrve  des  geschmolzenen  Mctalles. 
Mannesmann  giebt*  folgende  Schmelzpunkte: 


Srlinivlzpiinkt 

•  .  c. 

Sthmelip 

Iii, 

0.0 

•200t»0  C. 

3,5 

1495° 

C 

o.n 

1880"  „ 

4,0 

14(58° 

n 

1,0 

1780°  „ 

4,5 

1430° 

" 

1,5 

1700"  „ 

5,0 

1414" 

•* 

2,0 

1C,40°  , 

5,5 

1400  " 

2,5 

1585»  „ 

0.0 

1415" 

:i.n 

15-10"  w 

Ü.5 

1437» 

Nimmt  man  an,  dafs  die  Temperaturen  bis 
5(M)°  C.  richtig,  diu  höheren  aber,  proportional 
dem  ToniperaturüborsehusBe  zu  hoch  seien,  und 
setzt  man  den  Schmelzpunkt  des  reinen  Eisens 
auf  1550°  C,  so  lassen  sich  dieselben  so  um- 
rechnen, dafs  sie  mit  den  Angaben  von  Osmund 
und  von  Huberts- Austen  vergleichbar  werden. 
Man  erhalt  dann: 


•  „  c. 

Srlurelzpuukt 

'  ■  <: 

Schmelzpunkt 

«1,(1 

1554J0  V. 

3.0 

1230*  ('. 

0,5 

1470"  , 

8,5 

1200'  „ 

1,0 

iß 

1400°  . 

4,0 

1180"  n 

lHÜO»  „ 

4.3 

11(50"  . 

1,5 

1340"  „ 

4,5 

1150"  . 

1,8 

1310"  „ 

5,0 

1140°  „ 

2.0 

1300°  „ 

5.5 

Ii:*)«  , 

2,25 

12H00  „ 

(5,0 

1140»  „ 

2.5 

1200°  ,. 

6,5 

1160»  , 

2.7 

1250"  „ 

Sieht  man  von  den  mehr  als  4,3  "/o  Kohlen- 
stoff enthaltenden  Eisenproben  vorläufig  ab,  so 
kann  man  die  Angaben  von  Mannesmann  (um- 
gerechnet), Osmond  und  Roberts- Austen  in  folgen- 
der Weise  zusammenstellen  : 


0       1,1      I.h      i,7      3.6      4,3  f.,'. 

Maunesmarm  .  .  . 

1550  13(50  1310  1250  1200  1  1(50  — 
1550  1*10  13-20  12(50  1200  1125  12(50 
1G0U  1420  13(50  1250  1200  1  l4o  1290 

Roberts- Austen  . 

Mittel  .  .  . 

1570  1400  1330  1250  1200  1 140  1275 

Auch  diese  Curvc  läfst  sich  ungezwungen  in 
zwei  Gerade  zerlegen,  welche  sich  bei  2,2  % 
Kohlenstoff  und  1275°  C,  also  im  selben  Punkte 
wie  bei  I,e  Chetalier  schneiden.  Uebrigens  kann 
man  nur  mit  Le  Thatcher  in  dein  Wunsche  über- 
einstimmen, dafs  die  Schmelzpunktscurven  neuer- 
dings genau  studirt  weiden  mögen. 

Kin  Vergleich  der  ManncHinauuschen  Werthe 
mit  jenen  der  beiden  anderen  Beobachter  zeigt, 
dafs  letztere  das  Schmelzpunkts  -  Minimum  bei 
4,3  "  o  Kohlenstoff  haben,  wahrend  es  nach 
ersterein  bei  ö,5°/o  Kohlenstoff  liegt.  Dies  er- 
klärt sich  einerseits  daraus,  dafs  die  untersuchten 
Roheisen  vermuthlieh  infolge  ziemlich  rascher  Ab- 
kühlung weniger  (iraphit  ausschieden,  als  normal 
der  Fall  sein  sollte  (eine  L'nterkühlungserscheinung, 
in  welchem  Falle  die  Schmelzpunkte  von  Osmund 
und  Roberts  -  Austen  Weitung  hatten),  dafs  aber 
andererseits  der  ausgeschiedene  Graphit  t heil- 
weise  erst  nach  erfolgter  Schmelzung  in  Lösung 

*  Verb.  .1.  „Ver.  z.  Hef.  d.  Ge werl.fi>  187!»  S.  31  ff 
( Diagramm  i. 


ging,  wodurch  die  gefundenen  Schmelzpunkte 
etwas  höher  zu  liegen  kommen,  als  bei  graphit- 
freiem weifsem  Roheisen  von  gleichem  Kohlen- 
stoffgehalte der  Fall  wäre  (Verlängerung  der 
Linie  A  ID. 

2.  Gleichgewicht  der  festen  Phasen 
gegen  die  flüssige  Phase.  Zu  dem  hierüber 
im  vorigen  Referate  Gesagten  ist  nichts  hinzu- 
zusetzen, nur  wäre  zu  betonen,  dafs  diese  Cnrve 
durch  den  Schmelzpunkt  des  reinen  Eisens  gehen 
und  in  ihrem  ganzen  übrigen  Verlaufe  links 
unter  der  Curvc  AR  liegen  mufs. 

3.  Gleichgewichtscurven  von  Marten- 
sit  gegen  Ferrit  und  Cementit.  Dieselben 
sind  durch  die  Untersuchungen  von  Osmond, 
Roberts-Austen,  Sauveur  u.  s.  w.  genügend 
sichergestellt,  doch  mufs  hier  nochmals  daran 
erinnert  werden,  dafs  die  Roberts-Anstenschen 
Daten  für  die  Ceinentit-Abscheidungscurve  dafür 
zu  sprechen  scheinen,  dafs  auch  diese  aus  2  Go- 
raden besteht,  die  sich  etwa  bei  1»00°('.  schneiden; 
eine  Möglichkeit ,  die  weitere  Untersuchungen 
wünschenswerth  macht. 

1.  Gleichgewicht  zwischen  Martensit 
und  Graphit.     Hier  gehen   die  Ansichten  so 
sehr  auseinander,  dafs  nichts  anders  übrig  bleibt, 
|  als   auf  die   von   den  verschiedenen  Gelehrten 
eitirten  Originalarbeiten  zurückzugreifen. 

Mannesmann  hat*  (  ementationsversnehe  an- 
gestellt, deren  Resultat«  aus  dem  von  ihm  ent- 
worfenen Diagramme  mit  einer,  genau  wie 
bei  seinen  Schinelzpunktsbestimmungen  durch- 
geführten Corrcctnr   in   Folgendem  zusammen- 


gestellt 

sind : 

o 

Sättigung* 

>dtti|run|rs- 
(eitip«r*1tir 

lein  («rat  ur 

0,35 

400°  C. 

3.5 

1060°  ('. 

0,5 

7(50"  „ 

4,0 

4,5 

1070"  , 

1.0 

890°  ,. 

1080»  „ 

1.5 

900"  „ 

5,0 

ioa5»  . 

2,0 

900"  r 

5,5 

1090°  , 

2,5 

1020"  .. 

0,0 

1095"  . 

3.0 

1040»  „ 

0,5 

1100°  , 

Andererseits  aber  giebt  Mannesmann**  an, 
dafs  Eisen  bei  Knpferschmelzhitze  (etwa  1050°  f.) 
l.K^o  C  zu  lösen  vermöge,  was  mit  vorstehenden 
Daten  schlecht  übereinstimmt.  Uebrigens  hat 
Osmund  mit  Recht  darauf  hingewiesen,  dafs 
Mannesmann  möglicherweise  Sättigung  gar  nicht 
erreichte.  Royston  erhielt,  wie  schon  früher 
erwähnt ,  bei  seinen  Cementationsversnchen 
folgende  Werthe : 

bei  020°  V.  0.0  7»  (' 

,   720»  0.85.  , 

-  K'*>°  1,50  „  „ 

doch  sind  wir  auch  hier  um  so  weniger  sicher, 
dafs  völlige  Sättigung  erreicht  wurde,  als  Mannes- 
manu  bei  1030  0  etwa  2s/1°/o  C  ins  Eisen  brachte. 
Weiter  hat  Royston  weifses  Roheisen  mit  3,85  °  » 


•  a.  a.  0. 
**  h.  a.  O.  S.  (54. 
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gebundenem  Kohlenstoff  und  ohne  Graphit  auf 
verschiedene  Temperaturen  erhitzt  und  langsam 
erkalten  lassen.    Dasselbe  enthielt  sodann: 


670°  C 
720'  „ 
7400  „ 


Ith.  C 
1,10  °/o 
1,20  , 
3,05  „ 


2,75  % 
2,65  „ 
0,80  „ 


Es  war  also  hier  weit  mehr  Kohlenstoff  in  Lösnng 
geblieben,  als  bei  den  vorigen  beiden  Versuchs- 
reihen. (Freilich  kann  hier  ein  zweiter  Factor 
ins  Spiel  kommen,  nämlich  die  ungleich  voll- 
ständige Zersetzung  des  Carbids  bei  verschiedenen 
Temperaturen.)  Ferner  erhitzte  Royston  weifses 
Roheisen  mit  3,85  °/o  gebundenem  Kohlenstoff 
rasch  auf  1030"  C.  und  liefs  es  einmal  langsam 
abkühlen,  während  er  es  ein  andermal  in  Wasser 
härtete.    E%  enthielt: 

°„  geb.  C     »,'o  Graphit 
nach  langsamem  Abkühlen  .       1,50  2,30 
nach  Harten  in  Wasser.  .  .       1,50  2,35 

An  diesen  beiden  Versuchen  ist  es  auffallend, 
dafs  der  gleiche  (iehalt  an  gebundenem  Kohlen- 
stoff erzielt  wurde,  im  übrigen  würde  der  zweite 
Versuch  Aufschlüsse  über  die  fraglichen  Gleich- 
gewichtsverhältnisse  geben  können,  wenn  beim 
raschen  Erhitzen  sicher  vollständige  Dissociation 
des  Carbides  eintn:  :  würde.  Wichtiger  für 
unsere  Zwecke  sind  Cementationsversuche 
von  Saniter.*  Sehr  reiner  Eisendraht  von 
0,04  "  engl.  Durchmesser  wurde  in  einer  mit  Holz- 
kohle gefüllten  Porzellanröhre  verschieden  lang 
auf  etwa  »00°  C.  erhitzt,  und  in  den  Röhren 
erkalten  gelassen.    Derselbe  enthielt  dann: 


Reiner 
drahl 

Desgl. 
nach  7  h 
Erhitzen 

n  Hh 
Erhitxen 

Desgl.  nach 
11  h  Erhitzen 

Mn  

Spur 

m  

Ca  

(ie*ammt-C 
•  iraphit  .  . 
Sieb.  (' .  .  . 

S  

■ 
n 
% 

0,011 
0,014 
99,975 

z 

1,64 

- 

2,79 

HM 

2,95 
0,52 
2,42 

P  



98,33 

97,18 

97,03 

M.kro- 
graphische 
ZDMniacn- 

Mtzaog 

Perltt  und  Ca- 
meatilbander 
nach  allen  Rieh 
tungen  durch  die 
gamo  Masse  bis 
an  die  Ober- 

Perlit.    Cementit  und 
tiraplut(leUterer  unter 
dem  Mikroakupe  nicht 
zu  erkennen);  der  Ce- 
mentit Itatie  »ich  gegen 
innen  eunrcntrirl ,  so 
daf»  keine  Adern  den- 
selben mehr  nach  aus- 
sen reichten:  die  Aus- 
eenseile    He«  Drahtes 
war  mit  Graphit  be- 
deckt, der  vor  der  Ana- 
lyse sorgfältig  entfernt 
wurde. 

Die  Kohlenstoffaufnahme  betrug: 

In  den  ersten    7  Stunden  1,64  ' 

r     „    zweiten  7       „   1,15  , 


,    dritten  7 


0,16 


|  woraus  Sanitor  schlofs,  dafs  mit  2,95  °/o  Sätti- 
I  gung  erreicht  worden  war.    Nach  J.  0.  Arnold* 
beginnt  die  Diffusion  des  Kohlenstoffes  erst  bei 
780"  C.  und  wächst  plötzlich  bei  900°.  Nach 
ihm  diffundirt 

]  bei  750°  C  Fei«  C  (bis  0,9  96  C) 

,    900°  „    ....    Fe,C  (mindestens  bis  2  >  C) 

Auch  diese  Angaben  stimmen  mit  den  vorigen 
Versuchen  nicht  gut  überein.  Margueritte  er- 
hitzte aus  Oxalat  erhaltenes,  sehr  fein  vertheilt.es 
Eisen  drei  Stunden  lang  in  einem  Strome  von 
Kohlenoxyd.  Hierbei  wurden  folgondo  Mengen 
Kohlenstoff  aufgenommen : 

beginnende  Rotbgluth  .  .  635— 694"  C'.**  6,60  %  C 
helle  „  .   .         843°  (  '.         6,55  „  „ 

dunkel-orange  (schmelxendcsSilher  — 950°C.)  1,21  .,  . 

Die  vorstehenden  Beobachtungsdaten  zeigen 
eine  anfserordentlich  mangelhafte  Uebereinstim- 
mung  und  bedürfen  einer  gründlichen  Revision. 
Was  den  Cementationsprocefs  anbelangt,  so 
wurden  von  den  verschiedenen  Beobachtern  ganz 
enorm  verschiedene  Kohlenstoffgehalte  erreicht. 
Hingegen  besteht  eine  auffallende  Uebereinstim- 
mung  in  der  Angabe,  dafs  Cementstahl  nach  der 
ersten  Cementation  nur  gebundenen  Kohlenstoff 
enthält,  dafs  aber  nach  der  zweiten  (oder  doch 
lange  genug  fortgesetzten)  Cementation  erst 
Graphit  auftritt,  Wir  haben  somit  zwei  ver- 
schiedene Vorgänge  vor  uns.  Besonders  lehrreich 
sind  die  Saniterschen  Versuche,  welche  zeigten, 
dafs  innerhalb  der  ersten  14  Stunden  der  Cemen- 
tation der  Stahl  nur  Martensit  und  Cementit  ent- 
hielt, und  dafs  die  Cementitadern  durch  die  ganze 
Masse  bis  an  die  Oberfläche  reichten.  Nach  der 
21.  Stunde  der  Cementation  hatte  Bich  der 
Cementit  ins  Innoro  und  von  der  Oberfläche 
zurückgezogen,  und  nun  trat  Graphit  auf.  Alle 
diese  Beobachtungen  sprechen  dafür,  dafs  inner- 
halb der  in  Rede  stehenden  Temperaturen  (also 
bis  etwa  1000°  C.)  doch  der  Graphit  nicht  die 
stabilere  Form  sei;  ein  Gedanke,  der  durch  die 
Beobachtungen  Oamonds  (die  im  Vereine  mit  dem 
in  meinem  früheren  Berichte  erwähnten  kritischen 
Punkte  in  der  Nähe  von  1000°  C.  mir  einen  hin- 
reichenden Beweis  für  die  wahrscheinliche  Existenz 
der  von  Roozeboom  vorausgesetzten  Reaction: 
Mischkrystalle  +  Graphit  <  *  Martensit  4-  Ce- 
mentit bei  dieser  Temperatur  zu  liefern  scheinen) 
wesentlich  unterstützt  wird.  Hiernach  müfste  man 
annehmen,  dafs  das  Eisen  bei  den  fraglichen 
Temperaturen  den  Kohlenstoff  unter  Bildung 
von  Martensit  aufnimmt,  dafs  also  zunächst 
da«  (vielleicht  nur  scheinbare)  Gleichgewicht: 
Fe  4-  C  =  Martensit  eintritt.  Dort,  wo  der  ge- 
bildete Martensit  nicht  mit  Kohlenstoff'  in  Be- 
rührung tritt,  also  im  Inneren  des  Stückes  oder 
an  jenen  Stellen   der  Oberfläche,   an  welchen 


II,  P 


„Carbon  and  Iron"  Jonrn.  Iron  Steel  Inst.  1897, 
122. 


*  ...lourn.  Inm  Steel  Inst.-  1899  1. 
**  Nach  Taylors  Angaben. 
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gerade  keine  Kohlenstücke  anliegen,  kann  es 
—  ja  mufs  es  —  wenn  der  der  gegebenen  Tem- 
peratur entsprechende  Sättigungspunkt  erreicht 
ist  —  zur  Abscheidung  von  Cementit  kommen, 
und  wir  gelangen  so  zu  einem  zweiton  Gleich- 
gewichte für  das  System  Martensit  +  Cementit, 
welcher  nicht  nur  die  hohen  Kohlenstoffgehalte, 
die  von  Einigen  thatsächlich  durch  Ccmentation 
erreicht  wurden,  ganz  gut  erklart,  sondern  auch 
mit  den  von  Saniter  beobachteten  mikrographi- 
schen Thatsaehen  völlig  im  Einklänge  steht. 
Ob  die  Kohlung  unter  diesen  Umständen  so  weit 
gehen  kann,  dato  wir  zu  dem  Gleichgewichte 
C  -f  Cementit  gelangen,  ist  fraglich.  Die  theo- 
retische Möglichkeit  kann  nicht  geleugnet  werden 
und  die  Margueritteschen  Versuche  scheinen  auch 
dafür  zu  sprechen.*  Sollte  dies  der  Fall  sein, 
so  würde  eine  bei  <i,H7  °/o  C  gezogene  Verticale 
die   betreffende  Gleichgewichtseurve  darstellen. 

Um  nun  das  Auftreten  von  Graphit  nach 
langem  Glühen  oder  lange  fortgesetzter  Cemen- 
tation  zu  erklaren,  müssen  wir  Saniters  Ver- 
suche*» über  das  Verhalten  von  Eisencarbid  bei 
höheren  Temperaturen  in  Hetracht  ziehen.  I  >ie 
Krgebnisse  derselben  sind  kurz  folgende: 


Ursprüngliches  Carltid  . 

In  Stickstoff  auf  80t» "  ('. 
erhitzt,  langsam  ab- 
gekühlt   

In! Stickstoff  auf  1000°  C. 
erhitzt,  längs,  gekühlt 

Auf  1000°  C  erhitzt,  in 


Probe  I 


g«b  C  !  Graphit 


6,73  ";..0,190/o 


5,72  .  0,40 
i,63  ..  2,50 


l'robc  11 


geb.  C  (Jraphtt 


0,46  7«  0,22  % 


:?,79  „  2,41 


kaltem  Wasser  gehärt.  5,57  ..  0,515 
in  Magnesia  geschmol- 
zen, langsam  gekühlt.      -        -     1,22  ,  H,05 

Man  sieht  somit,  dafs  der  Cementit  bei  steigen- 
der Temperatur  dissoeiirt.  Dies  zeigen  übrigens 
auch  die  Margueritteschen  Versuche,  bei  welchen 
die  Mengo  des  aufgenommenen  Kohlenstoffe«  mit 
wachsender  Temperatur  abnahm. 

Natürlich  mufs  diese  Dissociation  des  Cemon- 
tits  auch  bei  Gegenwart  von  Martensit  eintreten 
und  dürfte  wahrscheinlich  nach  dein  Schema 
Cementit  -  Martensit  +  Graphit  erfolgen. 

Immerhin  Hilst  auch  dieser  Erklärungsversuch 
noch  Manches  unklar,  z.  IL  das  Auftreten  von 
Graphit  neben  Ferrit  im  vou  Osmond  besprochenen 
Rrustleinschen  Stahle,  was  aufzuklaren  weiteren 
Untersuchungen  überlassen  bleiben  mufs. 

Lieber  der  fraglichen  Temperatur  von  etwas 
über  1000»  C,  bei  welcher  sich  die  Umwandlung 
von  Graphit  f  Martensit  =  Cementit  vollzieht, 
ist  wohl  unzweifelhaft  Graphit  stabiler  als  Cc- 

*  Immerhin   wäre   es   auch   möglich ,    dafs  bei 
Margnerittes  Versuchen  die  Kühlung  nur  deshalb  su  . 
weit  fortschreiteil  konnte,  weil  sie  nicht   mit  festem 


Kohlenstoff,  sondern  mit  Kohlenotvd  erfolgte. 
•*  a.  a.  0. 


I 


mentit.  Hierfür  spricht  einerseits  das  Auftreten 
von  Graphit  in  langsam  gekühltem  Roheisen, 
das  unzweifelhaft  schon  im  erstarrten  Metalle 
stattfinden  mufs,  ebenso,  wie  dio  früher  be- 
sprochene Dissociation  des  Cementits.  Ist  dies 
aber  richtig,  so  mufs  die  Linie  aE,  welche  der 
Graphitabscheidung  bei  den  in  Rede  stehenden 
Temperaturen  entspricht,  so  wie  es  Roozeboom 
voraussetzt,  die  Cementit-Abscheidungscurve  im 
Punkte  E  treffen. 

Noch  wäre  die  Frage  nach  der  Natur  des 
MartenBits  zu  erwähnen.  Roozeboom  läfst  es 
unentschieden,  ob  es  eine  Lösung  von  elemen- 
tarem Kohlenstoff  oder  von  Eisencarbid  in  Eisen 
sei;  von  den  Uebrigen  neigen  manche  der  einen, 
manche  der  anderen  Ansicht  zu.  Dafs  er  der 
Theorie  nach  beidos  sein  könne ,  ist  ja  ganz 
klar;  für  die  Annahme,  dafs  es  fertig  gebildetes 
Eisencarbid  enthalte,  sprechen  jedoch  einige 
Gründe,  und  zwar:  1.  Die  leichte  Abscheidung 
von  Cementit  ans  demselben.  2.  Seine  grofse 
Härte,  die  wohl  am  einfachsten  durch  die  An- 
nahme erklärt  werden  kann,  dafs  er  gewisse  (und 
zwar  ziemlichbedeutende)  Mengen  desaufserordent- 
lich  harten  Eisencarbid»  enthalte.  Hierbei  ist 
noch  zu  bedenken,  dafs  seine  Härte  mit  dem 
Kohlenstoffgehalte  wächst.  3.  Die  Thatsache, 
dafs  Eisencarbid  bei  hoher  Temperatur  dissoeiirt, 
im  Zusammenhange  damit,  dafs  (wenigstens  in 
kohlenstoffreicheren  Legirungen)  bei  hohen  Tem- 
peraturen der  kohlenstoffreiche  und  trotzdem  sehr 
weiche  Anstenit  auftritt,  dessen  Natnr  sich  am  ein- 
fachsten und  natürlichsten  als  Lösung  von  ele- 
mentarem Kohlenstoff  in  Eisen  —  oder  als  dis- 
soeiirter  Martensit  —  erklären  läfst.  4.  Der  Um- 
stand, dafs  in  gehärtetem  Stahl  nach  Campbell 
das  Carbid  C,  Fe«  dominiren  soll,  und  dafs  (nach 
dem  Referenten)  in  gehärtetem  Stahl,  also  im 
Martensit,  gebundener  Kohlenstoff  mit  dem  ge- 
ringsten Farbevermögen  (Hi-Kohlenstoff)  auftritt. 

Die  vor  Jahren  vom  Referenten  aufgestellte 
Verinuthuug,  dafs  der  Austenit  eine  Lösung  von 
elementarem  Kohlenstoff  im  Eisen  sei,  dürfte 
weder  von  .lenen,  welche  für  den  Martensit  die 
gleiche  Annahme  machen,  noch  von  Jenen,  welche 
letzteren  für  eine  Lösung  von  Eisencarbid  halten, 
erheblichen  Widerspruch  finden,  und  so  bleibt 
nur  mehr  die  dritte  Art  der  in  den  Eisenlegi- 
rungen  auftretenden  Mischkrystalle,  der  Troostit, 
zu  besprechen,  wozu  die  früher  erwähnten  neuen 
Beobachtungen  Le  Chateliers  die  beste  Grund- 
lage bilden.  Nach  Le  Chatelier  entsteht  der 
Troostit  bei  der  Abkühlung  unter  gleichzeitiger 
plötzlicher  Volumencontraction ,  die  wohl  am  ein- 
fachsten durch  die  Annahme  zu  erklären  sein 
würde,  dafs  bei  der  fraglichen  Temperatur  eine 
plötzliche  Verminderung  der  vorhandenen  Mole- 
ciilzahl  eintrete,  was  wohl  mir  durch  Aneinander- 
lageruug  von  vorhandenen  Molecülen  bewirkt  sein 
könnte.  Es  fragt  sich  nun,  welche  Molectile  durch 
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diese  Umwandlung1  betroffen  werden  können,  und  da  I 
liegen  drei  Möglichkeiten  vor:    1.  könnte  ein  | 
Theil  der  vorhandenen  Eisenniolecüle  Bich  durch 
Aneinanderlagerung  polynierisiren,  und  dies  würde 
der    Umwandlung   von  y- Eisen,   das  ja  nach 
Osniond  im  Martensit  enthalten  ist,  in  ^-  oder 
a-  Eisen  entsprechen  können.  Nach  der  Angabe  Le 
Chateliers,  dafs  Troostit  bei  seiner  Bilduugstcmpc- 
ratur  bereits  magnetisch  sei,  uiüfste  wohl  hierbei 
a- Eisen  auftreten.    Dieser  Aunahme  steht  ent- 
gegen, dafs  3 -Eisen  keine  odor  doch  nur  sehr  ge- 
ringe Mengen  von  Kohlenstoff  zu  lösen  vermag, 
dafs  also  in  jedem  Falle,  selbst  wenn  nur  ge- 
ringo    Mengen    des   im    Martensit  enthaltenen 
Y- Eisens  in  sc- Eisen  verwandelt   würden,  eine 
Veringerung  der  Löslichkeit  für  Kohlenstoff  (oder 
Carbid),  somit  also  auch  eine  Ausscheidung  von 
Carbid   eintreten   müfste.     2.  Wenn   man   von  I 
dir  Annahme  ausgeht,  dafs  der  Martensit  ele- 
mentaren Kohlenstoff  enthalte,  so  wäre  es  mög-  | 
lieh,  dafs  die  Umwandlung  von  diesem  in  Troostit 
von  der    Vereinigung  von   Eisen  und  Kohlen-  j 
stoff  zu  Eisencarbid  begleitet  sein  könne.  Diese 
Annahme   steht  und  fällt  mit  der  Ansicht,  die 
man  über   die  Constitution  des  Martcnsits  hat. 
3.  Ist  der  Martensit  hingegen  eine  Lösung  von 
Eisencarbid   (etwa   von   Campbell»  C,  Feß),  so 
liegt  die  Vermuthung  nahe,  dafs  eine  Polymeri- 
sation  dieses    Carbides    (2  C,  Fe«  =  Ct  Fe,» 
oder  3  C,  Fe«  —  2  C3  Fe«)  stattfinden  könne. 

Bei  der  zweiten,  wie  namentlich  bei  der  i 
dritten  Annahme  wird  das  Verhältnifs  zwischen 
der  Zahl  der  gelösten  Carbidmoleciiie  zur  Zahl 
der  Eisenmolecüle  in  der  Art  gemindert,  dafs 
im  Troostit  relativ  mehr  Eisonmolecüle  vor- 
handen waren,  als  im  Martensit,  und  es  wäre  | 


denkbar,  dafs  dieser  Ueberschnfs  sich  in  or- Eisen 
verwandeln  könne,  das  entweder  im  Troostit 
gelöst  bleibt,   oder  auch   als  Ferrit  zur  Aus- 
scheidung gelangen  kann.     Letzterer  Vorgang 
könnte  die  Angaben  Sauveurs  erklären,  dafs  bei 
der  Umwandlung  von  Martensit  in  l'erlit  noch 
etwas  freier  Ferrit  ausgeschieden  wird.  Hierdurch 
Heise  sich  übrigens  auch  für  das  Auftreten  von  Tri- 
Kohlenstoff  (bezw.  von  Campbells  Carbid  CA  Fe,,), 
welches  der  Referent  schon  früher  mit  dem  Sorbit 
(der  ja  offenbar  nur  ein  unvollständig  in  Ferrit  und 
Cemcntit  zerlegter  Troostit  ist)  in  Zusammen- 
hang brachte,  in  ungehärtetem  Stahl  eine  passende 
Erklärung  finden.    Die  Umwandlung  von  Troostit 
in  l'erlit  vollzieht  sich  hingegen  nnter  plötzlicher 
Volumenvergröfscrung,  also  umgekehrt,  die  Um- 
wandlung von  l'erlit  in  Troostit  unter  Contraction. 
Dies  steht  mit  der  bekannten  Thatsache  im  Zu- 
sammenhang, dafs  Auflösung  sehr  gewöhnlich  mit 
Volnmenverminderung  Hand  in  Hand  geht.  Da- 
neben kann  sich  allerdings  möglicherweise  noch  ein 
anderer  Vorgang  vollziehen,  es  kann  nämlich  beim 
Uebergang  von  Troostit  in  Perlit  eine  neuerliche 
Polymerisation  des  Kisencarbids  eintreten,  die  eine 
Volumenänderung  in  entgegengesetztem  Sinne  be- 
wirken würde.    Eine  solche  neuerliche  Polymeri- 
sation müssen  wir  aber  auch  thatsächlich  annehmen, 
wenn   wir  das  Auftreten   von   C4  Fe!2  bezw. 
von   Tetra-Kohlenstoff  neben  Ca  Fe9  erklären 
wollen ;   aber  —  um  zu  der   thatsächlich  be- 
obachteten Volumenänderung  zu  kommen,  braucht 
nur    die    durch    den  Lösungsvorgang  bewirkte 
etwa  doppelt  so  grofs  zu  sein,  als  die  entgegen- 
gesetzte Volumenänderung,    welche   durch  die 
Polymerisation  hervorgerufen  wird. 

Jl.  v.  Jüptner. 


Doppelte  Kurbelachsen-  Drehbank. 


Infolge  der  grofsen  Entwicklung,  die  der 
Schiffbau  aller  Staaten  in  den  letzten  Jahren 
dtirrh  den  fortwährend  steigenden  Tonncngehalt 
der  zur  Ausführung  kommenden  Kriegs-  und 
Handelsschiffe  genommen  hat,  ist  es  auch  nöthig 
gewesen,  die  zur  Bearbeitung  der  einzelnen 
Bestandtheile  derartiger  Schiffe  erforderlichen 
Werkzeutrmaschiuen  den  Anforderungen  ent- 
sprechend herzustellen.  So  hat  die  Firma  Ernst 
Chiefs  in  Düsseldorf-Oberbilk,  welche  sich 
schon  seit  Jahren  mit  dem  Hau  grofser  und 
schwerer  Werkzeugmaschinen  beschäftigt,  vor 
kurzem  für  ein  grofses  inländisches  Werk  eine 
Drehbank  zur  Ablieferung  gebracht  (nachdem 
nach  und  nach  bedeutende  Stahlwerke  annähernd 
gleich  grofse  Drehbänke  für  den  angegebenen 
Zweck  bezogen  haben),  welche  alle  bisherigen  I  >reh- 
XV.« 


bänke  durch  ihre  Gröfso  übertrifft  und  das  gröfste 
Interesse  von  Ingenieuren  des  In-  und  Auslandes 
gefunden  hat.  Nachstehend  geben  wir  eine 
genaue  Beschreibung  dieser  mächtigen  Doppel- 
Kurbelachsen  -  Drehbank  (Abbildung  1).  Sie 
besteht,  wie  die  Abbildungen  2  und  3  zeigen, 
aus  einem  lang  und  quer  gekuppelten  Doppelbett 
von  31900  mm  Länge,  3t>0o  mm  Breite  und 
700  mm  Höhe,  zwei  kräftig  gehaltenen  Spindel- 
kasten, zwei  lang  und  quer  verstellbaren  Reit- 
I  stocken,  sowie  zwölf  voneinander  unabhängigen 
Supporten,  von  denen  sechs  auf  der  Vorderseite 
und  sechs  auf  der  Hinterseite  des  Heftes  gleiten. 
Die  Spitzenhöhe  ist  1800  mm,  die  Entfernung 
zwischen  den  Spitzen  (wenn  der  rechte  Reitst ock 
entfernt  und  der  linke  Reitstock  vor  den  rechten 
Spindelkasten  geschoben  ist)  beträgt  24  000  mm. 
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Der  Antrieb  für  jeden  Spindelkasten 
erfolgt  dnrcli  einen  30pferdigen  Elektro- 
motor mittels  Sfachcr  Stufenscheibe,  ein- 
fachem, doppeltem  und  dreifachem  Räder- 
vorgelege, sowie  Zahnkranzgetriebe  auf 
die  Hauptspindel,  welche  durch  die  ver- 
schiedenen Umsetzungen  die  Umdre- 
hungszahl in  den  Grenzen  von  0,25  bis 
48,5  i.  d.  Minute  erhält.  Die  Spindel- 
stöcke haben  eine  Länge  von  je  3000  mm, 
die  Hauptspindel  im  vorderen  Lager 
einen  Durchmesser  von  500  mm  bei  etwa 
730  mm  Lagerlänge.  Die  Zahnkranzplan- 
scheiben im  Durchmesser  von  3500  mm 
sind  mit  je  vier  durch  Spindeln  verstell- 
baren, besonders  kräftig  gehaltenen 
Klanenkasten  ans  Stahlgufs  mit  eben- 
falls besonders  starken,  ans  Stahl  ge- 
schmiedeten Spannklanen  versehen.  An 
den  Spindelkasten  ist  je  eine  Frietions- 
kupplung  vorgesehen,  welche  gestattet, 
die  Maschine  sofort  still  zu  setzen,  ohne 
den  Motor  ausschalten  zu  müssen. 

Die  Supportschlitten  haben  sowohl 
am  Hett,  als  an  der  Schlittenplatte  recht- 
winklige, nachstellbare  Führungen.  Die 
Supportnntcrtheilesind  von  den  Schlitten- 
platten  getrennt  und  können  unter  sich 
nach  Hedarf  vertauscht  werden.  Alle 
zwölf  Supporte  arbeiten  vollständig  un- 
abhängig voneinander  und  ist  die  Oon- 
struetion  derselben  derartig  gewählt, 
dafs  zwei  Supporte  am  Vonlerbett  und 
zwei  Supporte  am  Hinterbett  langes 
Drehtheil  mit  selbstthätig  verschieb- 
barem Obertheil  zum  Konischdrehon  be- 
sitzen, vier  Supporte,  welche  etwas 
schmäler  ausgeführt  sind,  jedoch  nur 
einseitiges  Drehtheil  haben  und  die  vier 
letzten  Supporte  am  Vorder-  und  Hinter- 
bett ganz  schmal  gehalten  sind,  zum 
Zwecke  des  Drehens  der  Kurbelseiten- 
fläche. ~~  Die  Obertheile  sämmtlichcr 
zwölf  Supporte  sind  aus  Stahlgufs  her- 
gestellt. —  Die  Lang-  und  Planschal- 
tung  der  Supporte  für  eine  Umdrehung 
der  Hauptspindel  beträgt  o,H  bis  ">  mm, 
4  fach  veränderlich,  es  ist  jedoch  noch 
eine  besondere  kleine  Rundschaltung 
von  0,22  mm  zum  Abstechen  und  eine 
maschinelle  rasche  Verstellung  der  Sup- 
porte vorgesehen.  Alle  Handgriffe  für 
die  Handhabung  mit  den  Supporten,  wie 
Umsteuerung,  Aenderung  der  Vorsrhub- 
gröfse,  Kinleiteii  der  maschinellen  Ver- 
stellung, des  selbstthätigen  Längs-  oder 
Plangangs  sind  handlich  unmittelbar  an 
den  Supporten  selbst  angebracht.  Die 
Längssehaltung  erfolgt  an  je  einer 
stählernen    gefrästen   Zahnstange  und 
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wird  durch  je  eine  längs  der  Vorder-  und  Hinter- 
seite des  Rettes  gelagerte,  vom  Spindelkasten 
aus  angetriebene  Schaftwelle  bewirkt.  Zum  Ge- 
windeschneiden auf  eine  Läng«  von  lOOOOmin 
für  je  einen  Support  eingerichtet,  ist  anf  jeder 
Spindelstockseite  eine  entsprechend  kräftige  Leit- 
spindel angeordnet. 

Die  Zeitstücke,  welche  in  ihren  Abmessungen 
ebenfalls  äul'serst  kräftig  gehalten  sind,  halten 
einen  ReitnagVl  von  2 40  mm  Durchmesser.  Die 
Einstellung  der  Kornerspitzen  erfolgt  durch  ein 
vorn  angebrachtes,  leicht  zugängliches  Handrad. 
Die  Reitstöeke  sind  an  der  Reitzahnstange  von 
Hand  mittels  Rädel-Übersetzung  verschiebbar  und 
mittels  Schrauben  und  besonderer  Sperrzahnstange 
aus  Gnfseisen  in  der  Rettmitte  an  jeder  Stelle 
am  Rett  sicher  fest  zu  bremsen.  Um  ein  leichtes 
Verschieben  der  Keitstöcke  von  Hand  zu  ermög- 
lichen, sind  dieselben  mit  einer  Einrichtung  vor- 
sehen, die  es  ermöglicht,  sie  mittels  excentrisch  j 


gelagerter  Rollen  anzuheben.  Alle  Rader  zum 
Antrieb  und  zur  Schaltung,  sowie  die  Zahnstangen 
am  Rett  sind  aus  Stahl  angefertigt,  die  Getriebe 
und  Schneckenräder  ans  Phosphorbronze  und  mit 
gefrästen  bezw.  gehobelten  Zahnen  versehen.  Die 
Spiudellagerung  und  Spindelmuttern  sind  aus 
Rhosphorbronze  hergestellt  und  die  schnell  laufen- 
den Wellen  des  elektrischen  Antriebs  besitzen 
Ringsehmierlager. 

Die  Rank  ist  bestimmt  zum  Drehen  der  aller- 
schwersten  Schiffskurbelachsen  im  zusammen- 
gesetzten Zustande  und  zwar  solcher  bis  etwa 
00  000  kg  Gewicht.  Das  Gewicht  der  Rank 
betragt  etwa  4 HO 000  kg.* 

*  Ks  freut  uns,  feststellen  zu  können,  dafs  die  für 
die  Stahlwerke  beute  erforderlichen  grofsen  und  kräf 
tigen  Werkzeugmaschinen  ini  Inlande  hergestellt  werden 
und  wir  in  dieser  Hinsieht  vom  Auslände  vollkommen 
unabhängig  sind,  wodurch  unsere  früheren  Ausführnnsren 
(„Stahl  und  Eisen-  1900  Nr.  24  Seite  1247 1  volle 
Bestätigung  finden.  DU  Itedaciion. 


Die  Vergrößerung  der  Ladefähigkeit  der  Guterwagen  auf  den 

englischen  Eisenbahnen. 


In  dem  englischen  Verein  der  Maschinen- 
ingenieure (Institution  of  Mcchanical  Engineers*) 
in  London  ist  im  November  vorigen  Jahres  über 
das  in  der  Uebersehrift  genannte  Thema  ein 
Vortrag  gehalten  worden,  der  —  wenn  er  auch 
eine  Lösung  der  schwierigen  Frage  der  Ver- 
gröfseruug  der  Ladefähigkeit  der  Güterwagen 
auf  den  englischen  Eisenbahnen  nicht  bringt 
doch  für  uns  in  Deutschland  beachtenswert!!  er- 
scheint. Und  zwar  hauptsächlich  deshalb,  weil 
darin  diese  Frage  für  ein  Land  erörtert  wird, 
dessen  Verkehrsverhältnisse  den  unserigen  weit 
mehr  gleichen,  als  diejenigen  Nordamerikas,  die 
man  bislang  vorzugsweise  zum  Vergleich  heran- 
gezogen hat.  Für  England  ist  die  Frage  inso- 
fern besonders  wichtig,  als  dort  bei  dem  Güter- 
verkehr der  Eisenbahnen  das  Verhaltnifs  zwischen 
dem  todteu  Gewicht  und  der  Nutzlast  ein  höchst 
ungünstiges  ist. 

Der  Vortragende,  .1.  D.  Twinberrow  aus 
Newcastlc  on  Tyne,  macht  zunächst  einige  An- 
gaben über  die  finanziellen  und  die  Verkehrs- 
Verhaltnisse  auf  den  englischen  Eisenbahnen. 
Wir  entnehmen  daraus,  dafs  das  in  den  Eisen- 
bahnen Grofsbritanniens  und  Irlands  angelegte 
Geld  von  etwa  1  7,f»  Milliarden  Mark  im.lahre  lssil 
auf  23   Milliarden  Mark   im  Jahre    lS'Üt  an- 

*  Vergl.  ..I'roeeedings-.  Oetol-cr- !><< 'einher  1900. 
Seite  557. 


gewachsen  ist,  was  einer  Vcrgröfserung  von  etwa 
32°/o  entspricht.  Dabei  ist  das  kilometrische 
Anwachsen  der  Rahunetze  nur  !)  °/o  gewesen. 
Die  gezahlten  Dividenden  sind  in  dem  gleichen 
Zeitraum  von  7U0  Millionen  Mark  auf  810  Mil- 
lionen Mark  gestiegen,  aber  —  wegen  der  Vcr- 
gröfserung des  Anlagekapitals  —  in  Procenten 
von  4,4  "/o  auf  3,H  °/o  gefallen.  Der  Verkehr 
mit  Massengütern  (Koks,  Kohlen,  Erzen  und 
anderen  Rohstoffen)  ist  in  den  10  Jahren  von 
rund  213  Millionen  Tonnen  auf  rund  300  Mil- 

|  lionen  Tonneu  gewachsen  und  beträgt  nahezu 
3/i  des  gesammten  Güterverkehrs  von  415  Mil- 
lionen Tonnen  jährlich.  Die  Einnahmen  aus 
diesem  Verkehr  sind  von  rund  340  Millionen 
Mark  auf  rund  1 40  Millionen  Mark  hinauf- 
gegangen, betragen  aber  damit  nur  weuig  mehr 
als  3 ig  der  Gesammteinnahme  von  1050  Millionen 
Mark  aus  dem  Güterverkehr.  Die  Einnahmen 
der  englischen  Eisenbahnen  überhaupt  sind  von 
rund  1540  Millionen  Mark  auf  rund  2000  Mil- 

j  lionen  Mark,  die  Ausgaben  von  rund  800  Mil- 
lionen   Mark   auf    1200  Millionen  gewachsen. 

|  Die  durchschnittlichen  Reförderungskosten  für 
das  Tonnenkilometer  lassen  sich  aus  den  ge- 
machten Angaben  nicht  sicher  ableiten. 

Der  Grund  dafür,  dafs  der  Massengüter- 
verkehr fast  s/i  des  gesammten  Güterverkehrs 
ausmacht  und  doch  nur  mit  3  s  an  den  Ein- 
nahmen theil   nimmt,  liegt  in  den  verhältnifs- 
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raäfsig  niedrigen  Frachtsätzen  für  Massengüter 
und  den  geringeu  Weiten,  auf  die  sie  in  Eng- 
land befördert  werden.  Das  schnelle  Anwachsen 
der  Aasgraben  in  dem  behandelten  Zeitraum 
schreibt  der  Vortragende  hauptsächlich  dem 
Steigen  der  Löhne  und  den  höheren  Material- 
preisen zu.  Es  wird  daran  anschliefscnd  gesagt, 
dafs  die  Ersparnisse,  die  man  durch  Verbesse- 
rungen an  den  Locomotiven  und  dem  vorhandenen 
Wagenpark  oder  durch  Vervollkommnung  der 
Betriebsweisen  in  dem  gleichen  Zeitraum  erzielt 
habe,  nur  wenig  hätten  beitragen  können,  das 
Anwachsen  der  Ausgaben  zu  mäfsigen.  Das 
würde  auch  iu  Zuknnft  so  bleiben,  wenn  man 
nicht  zu  ganz  anderen  Mitteln  seine  Zuflucht 
nähme.  Da  von  den  Verbesserungen  an  den 
Locomotiven,  dem  Bahnkörper  und  dem  Oberbau 


minderung  der  zu  leistenden  Zugkilometer  von 
17'/»  %•  Ein  aas  normalen  10  t- Wagen  zu- 
sammengesetzter Zug  habe  eiae  Nutzlast  von 
0,52  tons/Fufs  =  1,73  t/m;  durch  die  Einführung 
gröfserer  Güterwagen  für  Massengüter  könne 
man  die  Nutzlast  leicht  auf  0,84  tons,Fufs  bringen, 
somit  um  (i2  %  vergröfsern.  (Die  Zahlen  werden 
nicht  näher  begründet.)  Wenn  entgegengehalten 
werde,  dafs  die  Vortheilo  der  Vergröfserung  der 
Güterwagen- Ladefähigkeit  erst  bei.grofsen  Ent- 
fernungen zwischen  der  Versand-  and  Empfang- 
Station  von  Belang  wären,  wie  sie  in  Nord- 
amerika vorkämen,  während  für  die  kleineren 
Entfernungen  in  England  ein  nennenswerter 
Nutzen  dabei  nicht  zu  erzielen  wäre,  so  träfe 
dies  nicht  allgemein  zu.  Man  brauche  nar  den 
Einflufs  der  Befördcrungsweiteu  auf  die  Betriebs- 


Abbildung  1  und  2. 


auf  der  .Strecke,  dem  Umbau  der  Bahnhöfe  nnd 
der  Vervollkommnung  der  Betriebsweisen  nur 
noch  wenig  mehr  zu  hoffen  sei,  so  müsse  das 
(janze  Augenmerk  auf  dio  Umgestaltung  des 
Wagenparks  gerichtet  werden.  Da  ferner  von 
dem  jährlichen  Güterverkehr  fast  3/4  auf  Massen- 
güter entfielen,  so  müsse  in  erster  Linie  die 
rmgestaltung  des  Wagenparks  für  den  Massen- 
güterverkehr angestrebt  werden  und  zwar  nach 
der  Richtung  hin,  dafs  eine  Verkleinerung  des 
todten  Gewichts  im  Verhältnifs  zur  Nutzlast 
stattfände.  Twinberrow  giebt  an,  das  mittlere 
todte  Gewicht  eines  englischen  Massengüterzuges 
betrage  39  °/0  der  Bruttolast,  so  dafs  nur  6 1  °/o 
der  ganzen  Zugbelastung  als  Nutzlast  Fracht 
bezahlten.  Wenn  man  des  todten  Gewichts 
sparen  könne,  käme  man  auf  74  °/o  Nutzlast 
statt  ü  1  °/o,  was  einer  Vergröfserung  von  20  °/o 
entspräche.  Bei  440  Millionen  Mark  Brutto- 
einnahme aus  dem  Massengüterverkehr  wären 
dies  88  Millionen  Mark  mehr  oder,  wenn  die 
Verkehrsinenge   die  gleiche  bliebe,  eine  Ver- 


kosten zu  beachten,  um  zu  der  Ansicht  zu  ge- 
langen, dafs  auch  bei  kleineren  Entfernungen 
ein  Nutzen  zu  erreichen  wäre,  wenn  auch  ketn 
so  bedeutender  wie  bei  grofsen,  da  bei  kleinen 
Entfernungen  die  Kosten  für  das  Ent-  nnd  Be- 
laden, Zu-  nnd  Abführen  auf  den  Endstationen 
einen  grofsen  Procentsatz  der  gesammten  Be- 
triebskosten ausmachten. 

Die  Hauptschwierigkeiten  für  eine  durch- 
greifende Vergröfserung  der  Ladefähigkeit  der 
Güterwagen  liegen,  wie  erklärend  hinzugefügt 
werden  mag,  weniger  auf  der  freien  Strecke  der 
Eisenbahnen  als  auf  den  Endpunkten  der  Ver- 
kehrsbeziehungen und  auf  denjenigen  Zwischen- 
stationen, wo  eine  Acnderung  der  Zusammen- 
setzung der  Züge  erfolgen  mufs.  Auf  der  freien 
Strecke  können  die  Hauptträger  einzelner  eisernen 
Brücken  vielleicht  zu  schwach  sein  und  der  Ver- 
stärkung bedürfen,  die  übrigen  Anlagen  werden 
im  allgemeinen  für  die  Ueberleituog  schwerer 
Züge  ausreichen.  Die  Endbahnhöfe  und  ein- 
zelne Zwischenbahnhöfe  dagegen,  auf  deuen  die 
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Züge  aufgelöst  oder  zusammengestellt  werden 
oder  ihre  Zusammensetzung  ändern,  und  Wagen 
den  Ladestellen  zugeführt  oder  entnommen  werden 
oder  auf  Anschlufsgeleise  von  und  nach  industriellen 
Werken  gelangen,  bereiten  die  gröfsten  Schwierig- 
keiten. Iiier  sind  es  namentlich  die  auszu- 
führenden Rangirbewegungen,  die  zu  passirenden 
Drehscheiben  und  Wiegevorrichtungen,  die  in 
den  Geleisen  vorkommenden  Bögen  und  die  An- 
lagen und  Einrichtungen  der  Anschlufsinhaber, 
die  den  Verkehr  mit  den  grofsen  Wagen  er- 
schweren. Namentlich  aber  auf  den  eigentlichen 
Kangirbahnhöfen,  wo  bekanntlich  neuerdings  in 
Europa  viel  mit  Hülfe  von  Ablaufbergen  rangirt 
wird,  käme  man  in  grofse  Verlegenheit.  Denn 
das  Rangiren  mit  Ablaufbergen  würde  sich  bei 


England  hatte  in  einzelnen  dicht  bevölkerten 
Gegenden  schon  vor  der  Anlage  der  Eisenbahnen 
einen  ziemlich  bedeutenden  Verkehr,  dem  die 
Eisenbahnen  sich  anpassen  mufsten.  Der  Klein- 
händler erblickte  daher  in  dem  Eisenbahnwagen 
anfänglich  nur  einen  Ersatz  für  das  übliche 
Frachtfuhrwerk  und  wollte  womöglich  seinen 
eigenen  Wagen  haben,  weshalb  man  sehr  kleine 
Wagen  einführte.  Da  nun  die  Gewohnheit  der 
Händler,  kleine  Mengen  von  Waaren  zu  be- 
stellen, sich  nicht  nur  behauptet  hat,  sondern 
immer  mehr  ausbreitet,  ist  die  Durchschnitts- 
belastung der  gewöhnlichen  englischen  Güter- 
wagen (von  (>  bis  H  t  Tragfähigkeit)  vielfach 
auf  2,5  bis  höchstens  4  t  zurückgegangen.  Ein 
Vortheil  der  kloinen  Wagen  ist,  dafs  sie  leichter 


• 

1 

1  I 

Abbildung  3  und  4. 


sehr  schweren  Wagen  wegen  seiner  Gefährlich- 
keit und  der  zu  erwartenden  Beschädigung  ver- 
bieten und  damit  ein  Vortheil  des  Eisenbahn- 
betriebes aufgegeben  werden  müssen,  der  sehr 
hoch  anzuschlagen  ist.  In  Nordamerika  liegen 
die  Verhältnisse  in  dieser  Beziehung  insofern 
anders,  als  meistens  mit  dem  Stolsbaum  rangirt 
wird,  wobei  zwischen  je  zwei  Rangirgeleisen  ein 
Laufaeleis  für  Locomotiven  liegt,  von  dem  ans 
die  auf  den  Rangirgeleisen  stehenden  Wagen 
von  der  Locomotive  mit  Hülfe  eines  sogenannten 
Stofsbaumes  abgestofsen  werden.  Auf  den  eng- 
lischen Hahnen  insbesondere  würde  die  grol'se 
Zahl  von  Drehscheiben  ein  arges  Hindernils  für 
die  Vergröfserung  der  Güterwagen  bilden.  Die 
Drehscheiben  auf  den  englischen  Bahnen  genügen 
nur  für  Wagen  mit  kleinen  Radständeu,  können 
in  der  Regel  auch  nicht  vergröl'sert  werden,  da 
sie  zu  dicht  nebeneinander  liegen.  Ferner 
Bpielen  die  Handelsgewohnheiten  der  Kleinhändler 
eine  grofse  Rolle  im  englischen  Eisenbahnwesen. 


eine  lohnende  Rückfracht  finden,  was  bei  grofsen 
schwieriger  ist,  wenn  nicht  ganz  besonders 
günstige  Verkehrsbeziehungen  bestehen.  Der- 
artige Verkehrsbeziehungen,  bei  denen  beispiels- 
weise ein  fortwährender  Austausch  von  Massen- 
gütern vor  sich  geht  und  für  welche  die  Wagen 
grofser  Ladefähigkeit  daher  passen  würden  und 
auch  schon  gebaut  worden  sind,  giebt  es  aller- 
dings in  England. 

Es  ist  nun  interessant  zu  erfahren,  wie 
Twinberrow  die  angedeuteten  Schwierigkeiten 
überwinden  will.  Zunächst  wird  erwähnt,  dafs 
von  einer  einfachen  Verlängerung  der  vicr- 
räderigen  Wagen  unter  Vergröfserung  des  Rad- 
standes nichts  zu  erwarten  sei,  da  diese  langen 
Wagen  nicht  durch  die  scharfen  Geleisbügen  der 
englischen  Bahnhöfe  und  industriellen  Werke 
und  über  die  Drehscheiben  zu  bringen  seien 
und  auch  in  Geleisbögen  mit  etwas  gröfseretn 
Halbmesser  den  Zugwidorstnnd  beträchtlich  er- 
höhen  würden.     Trotzdem   stellten   die  Great 
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Western  und  die  London  and  North  Western 
Bahn  Versuche  mit  Wagen  von  20  tons  (20,32  t) 
Ladefähigkeit  und  12'  =  3,66  m  Radstand  an, 
deren  todtes  Gewicht  auf  7  tons  18  cwts  =  rund 
K  t  herabgemindert  sei.  Hei  der  Verwendung 
von  Drehgestellen  würde  mau  zwar  die  Schwierig- 
keit des  Betahrens  scharfer  (ieleisbögen  umgehen, 
aber  es  würden  die  Drehscheiben  für  den  U eber- 
gang der  Wagen  zu  klein  sein.  Auch  blieben 
auf  den  Endstationen  noch  viele  Aenderungen 
zu  troffen,  die  sich  u.  a.  auf  den  Umbau  aller 
End-  und  Beladevorrichtungen  mit  kurzen  Platt- 
formen, namentlich  für  den  Kohlenverkehr  er- 
strecken würden.  Wolle  man  aber  trotzdem 
solche  Drohgestellwagen  bauen,  so  wären  als 
Selbstentlader  die  Wagen  Abbildung  1  und  2, 
mit  zwei  Trichtern,  von  36  t  Tragfähigkeit  und 
32'  =  9,7  m  Entfernung  von  Mitte  zu  Mitte 
der  Drehgestelle  zu  empfehlen,  bei  denen  die 
Obertheile  weniger  auf  Biegung  beansprucht 
würden  als  bei  der  gewöhnlichen  Bauart,  weil 
die  Schwerpunkte  der  Lasten  näher  an  die 
Enden  in  die  Nähe  der  Stützpunkte  rückten. 
Käme  es  auf  Selbstentladung  nicht  an,  so  könne 
man  Wagen  mit  einfachen  viereckigen  Kälten 
bauen,  deren  Langwände  durch  ein  Sprengwerk 
versteift  würden.  Der  Vortragende  macht  seiner- 
seits indessen  einen  anderen  Vorschlag.  Er  will 
nämlich  keine  Drehgestellwagen,  sondern  einfache 
vierräderige  Wagen  verwenden,  mit  langen  Kästen 
und  kurzem  Untergestell  nach  Art  der  Strafsen- 
bahnwagen.  Um  die  gröfsere  Länge  des  Wagen- 
kastens zu  erhalten,  sollen  dabei  die  Achsen  in 
einer  Art  Kragbalken  gelagert  werden,  der  auf 
seinen  überhängenden  Enden  den  Wagenkasten 
mit  Hülfe  von  Blattfedern,  an  vier  Zwischen- 
punkten mit  Hülfe  von  Wurmfedern  trägt  (Ab- 
bildungen 3  und  4).  Bei  Annahme  eines  Achs- 
druckes von  1 2  ljt  t  würde  sich  durch  eine  solche 
Anordnung  eine  Vergröfserung  des  Gesammt- 
gewichta  eines  Wagens  (Nutzlast  und  todtes 
Gewicht)  von  50  °/o  gegenüber  dem  jetzigen 
englischen  Normalwagen  ergeben.  DieBer  Vor- 
schlag ist  an  sich  für  die  englischen  Bahnanlagen 
mit  ihren  vielen  Drehscheiben  wohl  beachtens- 
werth,  vorausgesetzt,  dafs  der  Lauf  solcher 
Wagen  wegen  der  grofsen  überhängenden  Massen 
nicht  ein  zu  unruhiger  wäre,  und  sich  beim 
Rangiren  keine  Schwierigkeiten  ergeben  würden. 
Auch  wäre  doch  zu  bedenken,  dafs  man  es  bei 
Eisenbahn-Güterwagen  mit  ganz  anderen  Be- 
lastungen zu  thun  hat  als  bei  Strafsenbahnwngen, 
so  dafs  die  Uebertragung  der  Bauart  von  Strafsen- 
bahnwagen auf  Eisenbahnwagen  nicht  ohne 
weiteres  möglich  sein  würde,  ganz  abgesehen 
davon,  dafs  die  Vergröfserung  des  Achsdmckes 
auf  J2',*  *  doch  auch  recht  unerwünscht  wäre. 
U'o  nicht  so  viele  Drehscheiben  vorhanden  sind, 
wären  Drehgestellwagen  wohl  vorzuziehen,  zu- 
mal  das    Gewicht  des  Twinberrowschen  25  t- 


Wagens  als  obere  Grenze  der  zu  erstrebenden 
Gewichtsvermehrnng  noch  nicht  angesehen  wird. 

Ausführlich  wird  sodann  über  die  Endstationen 
gesprochen  und  nochmals  betont,  dafs  die  er- 
folgreiche Einführung  von  Güterwagen  gröfserer 
Ladefähigkeit,  seien  es  einfache  vierräderige 
Wageu,  wie  sie  die  Great  Western  und  London 
and  North  Western  Bahn  versuchen,  oder  Dreh- 
gestellwagen, in  erster  Linie  von  der  Lösung 
der  dabei  auftretenden  Schwierigkeiten  auf  den 
Endstationen  abhinge.  Da  in  England  viele 
Anlagen  zum  Ent-  und  Beladen  von  Eisenbahn- 
wagen in  den  Händen  von  Leuten  wären,  die 
den  Eisenbahnen  fern  ständen,  so  würden  sich 
manche  Eigenthümer  weigern,  auf  eigene  Kosten 
ihre  Einrichtungen  ohne  weiteres  umzubauen, 
vielmehr  Bürgschaften  dafür  fordern,  dafs  man 


sie  durch  Tariferraäfsigungen  an  den  erzielten 
Gewinnen  theilnehmen  lasse.  Für  den  Kohlen- 
verkehr  insbesondere  kämen  folgende  Lade- 
stationen für  England  in  Betracht :  a)  Stationen 
der  Producenten,  also  Kohlenzechen,  Kohleuhöfe, 
Kohlen  -  Anschlufsbahnhöfe;  b)  Stationen  der 
gröfscren  Abnehmer,  wie  gewerbliche  Betriebe; 
c)  Stationen  der  Händler,  für  die  Abfuhr  mit 
Landfuhrwerken;  d)  Endstationen  in  Häfen,  den 
Eisenbahnen    oder  Dockgesellschaften  gehörig. 

Die  Stationen  der  Klasse  a  würden  im  all- 
gemeinen wohl  eine  gröfsere  Länge  der  Wagen 
ohne  grofse  Aenderungen  der  Stationsanlagen 
zulassen,  aber  die  Höhe  der  Wagen  würde  durch 
die  Höhenlage  der  Kätter,  Schüttrinnen  u.  s.  w. 
beschränkt.  In  den  älteren  Stationen  unter  b 
lägen  viele  Geleise,  mit  scharfen  Bögen,  kleinen 
Drehscheiben  und  schwachen  Schienen;  die  An- 
lagen für  den  Kangirdienst  wären  oft  nur  dürftig 
und  keineswegs  geeignet  für  das  Rangiren  mit 
sehr  schweren  Wagen.  Viele  Werke  in  dicht 
bevölkerten   (legenden  hätten   nicht   so  grofse 
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Landflaehen  zur  Verfügung,  dafs  sie  die  Dreh- 
geheiben entbehren  könnten,  und  waren  daher 
nicht  in  der  Lage,  die  grofsen  Kohlenwagen  auf 
ihren  Kohlengeleisen  entladen  zu  können.  Man 
müsse  in  solchen  Fällen  erst  innerhalb  der 
Werke  besondere  Lagerplatze  einrichten,  auf 
welche  die  grofsen  Eisenbahnwagen  entlüden, 
und  dann  die  Kohlen  mit  kleineren  Wagen  oder 
mechanischen  Handhabungseinrichtungen  ver- 
theilen. Das  alles  würde  Kosten  verursachen, 
welche  die  Anschlufsinhaber  nicht  allein  tragen 
könnten.    Die  Ladeplätze  der  Händler  nach  c 


Abbildung  G  und  7. 


beständen  meistens  aus  einem  Nebengeleis  mit 
Kaum  daneben  zum  Aufstellen  von  Landfuhr- 
werken,  in  die  bei  kleinen  Kohlcnniengcn  un- 
mittelbar geladen  würde,  so  dafs  Lagerplätze  nicht 
erforderlich  seien.  Es  würden  bei  dieser  Art 
des  Verkehrs  im  allgemeinen  die  kleinen  Wagen 
von  den  Händlern  bevorzugt,  nm  die  Zahlung 
von  Standgeld  zu  vermeiden.  Wolle  man  grofsc 
Wagen  einführen,  so  wäreu  Lagerplätze  einzu- 
richten; wenn  man  solche  anlegte,  könnte  der 
Rauminhalt  der  Wagen  allerdings  weit  besser 
ausgenutzt  werden.  Viele  von  den  Kohlen- 
Ladeplätzen  in  L  o  n  d  o  n  hätten  erhöhte  tieleise, 
die  über  den  als  Magazine  dienenden  Trichtern 
lägen.  Die  Geleise  an  sich  könnten  ohne 
weiteres  mit  schweren  Wagen  befahren  werdeu, 


|  es  wären  jedoch  auch  die  Verbindungen,  wie 
|  Geleisbtfgen,  Drehscheiben,  zu  ändern.  Immer- 
I  hin  könne  bei  den  grofsen  Mengen,  um  die  es 
sich  handele,  und  den  verhältnifsmäfsig  grofsen 
Transportweiterl  von  den  Zechen  bis  nach  London 
die  Einführung  grofser  Wagen  hier  noch  am 
ersten  in  Frage  kommen. 

Was  die  Endstationen  unter  d  beträfe,  so 
kämen  eine  Reihe  verschiedener  Lade.vorriehtungcn 
in  Betracht,  deren  Einrichtung  sich  theils  nach 
den  örtlichen  Verhältnissen,  theils  nach  der  Art 
I  der  zu  verladenden  Kohlen  richte.     Die  eng- 


lischen Kohlen -Verladevorrichtungen  bilden  bc- 
!  kanntlich  einen  der  beachtenswertesten  Theile 
der  Hafeuausrüstungen  in  dem  Vereinigten  König- 
reich. In  Schottland  sind  vielfach  Krähne  der 
in  Abbildung  ">  gezeichneten  Art  im  Gebrauch, 
an  denen  eine  Hähne  hängt,  auf  die  der  zu  ent- 
ladende Wagen  fährt.  Die  Hühne  wird  mit  dem 
Wagen  über  die  Schiffsluke  geschwenkt,  ihr 
Hinterende  dann  etwas  anpohobeu,  worauf  infolge 
der  Schrägstellung  die  Kohlen  durch  die  Vorder- 
klappe des  Wagens  herausfallen.  Wagen  mit 
Vorderklappen  werden  auch  in  den  Kohlen- 
gegenden  von  Wales  angewandt,  aber  die  Ueber- 
ladevorrichtungen  sind  anders  gestaltet.  Die 
Wagen  kommen  gewöhnlich  auf  einem  parallel 
zur  Dockkante  liegenden  Geleis  au,  werden  auf 
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Drehscheiben  um  !*0°  gedroht  und  nun  in  Auf- 
züge gefahren,  wie  sie  die  Abbildungen  b'  und  7 
zeigen.  Hie  Aufzüge  haben  eine  Bühne,  die 
—  nachdem  sie  einen  Wagen  aufgenommen  hat 
senkrecht  durch  I'refswasscrkraft  oder  Dampf- 
kraft, gehoben  und  dann  schräg  gestellt  wird, 
worauf  die  Kohlen  durch  die  Vorderklappe  des 
Wagens  auf  eine  Schüttrinne  fallen,  die  sie  in 
den  Schiffsraum  leitet.  Per  leere  Wagen  wird 
dann  mit  der  Kühne  zurückgedroht,  niedergelassen 
und  abgerollt.  Ks  ist  viel  Sorgfalt,  auf  die 
zweckiuäfsige  Hinrichtung  dieser  Kohlenaufzüge 
verwendet  worden,  namentlich  hat  man  sich  be- 
müht, sie  überall  den  örtlichen  Verhältnissen 
anzupassen  und  mit  möglichst  wenig  Hetrieba- 
kraft  auszukommen.  Eine  andere  Art  der  Kohlen- 
verladung besteht  in  Pnrham  und  Northnmbcr- 
land.  Port  werden  die  Kohlen  meistens  in 
Wagen  mit  Hodenklappen  befördert,  das  Ueber- 
laden  geschieht  an  mächtigen,  in  die  Pocks 
hineingebaoten  Gerüsten  mit  Hülfe  von  Schtitt- 
rinneu.  Pas  grofsartigste  Heispiel  dieser  Art 
von  Kohlenverladnng,  die  natürlich  eine  grofse 
Sturzhöhe,  also  eine  hoho  Lage  des  Ufers  zum 
Wasserspiegel  bedingt,,  bieten  die  Tyne  Pocks 
bei  South  Shields  in  der  Grafschaft  Purhani 
(Abbildungen  «  bis  10).  Pie  Zuführungsgeleise 
für  volle  und  die  Ablaufgeleise  für  leere  Wagen 
sind  mit  Gefälle  in  entgegengesetzter  Richtung 
angelegt,  so  dafs  die  Wagen  selbatthätig  zu- 
nnd  ablaufen.  Alle  diese  Kohlen  -  Verlade- 
viirrichtnngen  müfsten  natürlich  bei  dem  Ueber- 
gang  zu  gröfseren  Eisenbahnwagen  geändert 
werden.  Am  leichtesten  würde  sich  dieses  bei 
den  zuletzt  beschriebenen  Anlagen  in  Purhum 
und  Northumberland  ermöglichen  lassen,  die  ohne 
weiteres  für  die  Entladung  grofser  Wagen 
anrh     Prehgestellwagcn  nutzbar  gemacht 

werden  könnten.  Anders  lägen  die  Verhältnisse 
in  den  Gegenden,  wo  Krahne  oder  Aufzüge  ver- 
wendet würden,  also  die  zum  unmittelbaren  Aus- 
stnrzen  erforderliche  Höhe  fehle.  Port  müsse 
man  zu  einer  vollständigen  Umgestaltung  der 
l'fberladevorricht ungen  schreiten,  wobei  die  neuen 
Anlagen  der  Nordamt rikaner  voraussichtlich  als 
Vorbild  genommen  werden  könnten.  Zunächst 
könnte  in  Frage  kommen,  bei  niedrig  gelegenem 
Ufer  die  erforderliche  Stur/höhe  durch  Hinauf- 
Btofscn  der  Eisenbahnwagen  mit  einem  Stols- 
wagen (pusher)  auf  eine  stark  ansteigende  Ebene 
zu  gewinnen.  Ein  amerikanisches  Heispiel  dieser 
Art  «teilen  die  Abbildungen  11  nnd  12  dar. 
Auf  das  in  seiuem  unteren  Theil  mit  der  Neigung 
1:3  construirtc  Holzgorüst  ist  ein  Geleis  für 
die  Eisenbahnwagen  gelegt.  Zwischen  den  beiden 
Schienensträngen  dieses  Geleises  liegt  ein  zweites 
«ieleis  von  kleinerer  Spurweite,  auf  dem  dei 
Stofswagen  läuft,  der  durch  ein  Kabel  gezogen 
wird.  Per  Stofswagen  verschwindet  am  Kufse 
der  schiefen  Ebene  in  einer  Versenkung,  so  dafs 
der  Eisenbahnwagen  über  ihn  hinweghülfen  kann. 
XV.„ 


Darauf  wird  der  Stofswagen  mittels  des  Kabels 
aus  der  Versenkung  empotgeholt,  fafst  den 
Eisenbahnwagen  von  hinten  und  schiebt  ihn  die 
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geneigte  Ebene  hinauf.  Wolle  man  aber  Kohlen- 
aufzüge für  große  Eisenbahnwagen  bauen,  so 
hatten  die  Amerikaner  tins  auch  dafür  die  Wege 
gewiesen.  Der  Vortragende  giebt  einige  Bei- 
spiele, auf  die  wir  nicht  naher  einzugehen 
brauchen,  da  der  Gegenstand  bereits  ausführlich 
in  „Stahl  und  Eisen"*  behandelt  worden  ist. 
Dort  sind  auch  Beispiele  angegeben,  wie  man 
überladen  kann,  ohne  die  schweren  Wagen  zu 
heben  oder  zu  drehen,  was  seine  Bedenken  hat, 
da  ein  Eisenbahnwagen  nicht  so  gebaut  ist,  dafs 
seine  ganze  Belastung  ohne  weiteres  auf  die 
eine  Seite  geworfen  werden  kann;  auch  läuft 
die  Schmiere  bei  dein  Kippen  leicht  aus  den 
Achsbüchsen. 

An  den  Twinberrowschen  Vortrag  hat  sich 
eine  längere  Besprechung  geknüpft,  die  nament- 
lich den  anwesenden  Eisenhahntechnikern,  zu 
denen  Twinberrow  selber  anscheinend  nicht  ge- 
hört, Gelegenheit  zur  Aeußerung  über  die  Sache 
gegeben  hat.  Die  von  dem  Vortragenden  vor- 
geschlagene Bauart  der  Wagen  nach  dem  Vor- 


Befördern  einer  Tonne  (also  auch  des  todten  Ge- 
wicht«) mit  solchen  Wagen  86  Shilling  =  rd.87-Af 
betrügen.  Wonu  daher  das  todte  Gewicht  eines 
Wagens  um  1  t  vermindert,  werden  könne,  man 
aber  dabei  der  Sicherheit  wegen  annähme,  dafs 
ein  Wagen  jährlich  nur  8000  Meilen  zurücklege, 
so  würden  66  Shilling  =  rund  67  t.M  an  Be- 
triebskosten für  jeden  Wagen  gespart,  was  für 
1 058  000  Wagen  des  Vereinigten  Königreichs 
über  70  Millionen  Mark  jährlich  betrage.  Von 
anderer  Seite  wird  auf  die  größten  Schwierig- 
keiten hingewiesen,  die  in  der  bedeutenden  Zahl 
von  Privatwagen  für  den  MasBengüterverkehr 
lägen.  Auf  der  Great  Central  Bahn  beispiels- 
weise liefen  nur  29  000  der  Bahngcsellsehaft 
gehörige,  dagegen  100  000  Privat -Wagen,  in  ganz 
England,  Schottland  und  Irland  wären  unter 
den  vorhandenen  1 058  000  Wagen  mindestens 
450  000  Privatwagen.  Die  Kangiranlagen  auf  den 
Bahnhöfen  müfsten  geändert  werden,  was  zwar 
schwierig  sei,  aber  in  Amerika  stattgefunden 
hätte.    Man  habe  die  Erfahrung  gemacht,  dafs 


A4.Kil.liiN-  II  und  12. 


bild  von  Straßenbahnwagen  wird  aus  den  bereits 
angedeuteten  Gründen  bekämpft.  Die  Schwierig- 
keiten bei  der  rmgestaltung  der  Anlagen  auf 
den  Endstationen  wären  gröfser,  als  Twinberrow 
zugeben  wolle.  Allein  in  London  würde  die 
rmgestaltung  der  Kohlenhöfe  eine  fabelhafte 
Summe  kosten.  Schliefslich  würde  man  die 
Sache  doch  so  anfassen  müssen,  dafs  Kohlenlager 
geschaffen  wurden,  in  welche  die  großen  Eisen- 
bahnwagen zunächst  entlüden  und  von  denen 
aus  die  Kohlen  später  vertheilt  würden.  Das 
erfordere  aber  eine  zweimalige  Handhahnng  der 
Kohlen,  die  theuer  und  schädlich  sei.  Ein 
Redner  giebt  an,  daß  die  Betriebskosten  für 
Massengüterzüge,  die  von  dem  Vortragenden 
nicht  niitgetheilt  seien,  Mitto  der  siebziger  Jahre 
auf  der  London  and  North  Western  Bahn 
99  pence  —  rund  K.40  H  für  1000  Tons- 
meilen  =  rund  5  Jl  für  H»0O  Tonnenkilometer 
betragen  hätten.  Werde  hinzugefügt,  daß  anf 
derselben  Bahn  ein  normaler  8  Tonnen-Massen- 
guterwagen durchschnittlich  200  Meilen  in  der 
Woche  zurückgelegt  habe,  so  könne  man  be- 
rechnen, daß  die  jährlichen  Betriebskosten  für  das 


*  Jahrg.  18f»  Nr.  4.  1900  Xr.  10  u.  11,  1901  Nr.  1. 


die  bereits  vorhandenen  Specialwagen  großer 
Tragfähigkeit  für  Holz,  Eisen  u.  s.  w.  mitunter 
lange  stehen  müßten,  bevor  sie  angefordert 
würden,  also  anscheinend  wenig  begehrt  seien. 
Die  schweren  Wagen  würden  die  Einführung 
durchgehender  Bremsen  für  die  Güterzüge  be- 
dingen und  es  sei  zweifelhaft,  ob  man  dazu 
übergehen  könne.  Aus  dem  Verlauf  der  Be- 
sprechung ginge  hervor,  daß  es  hauptsächlich 
die  Kohlenzechen  und  die  Dockeigner  wären, 
welche  die  Führung  in  der  Sache  übernehmen 
müßten,  da  deren  Anlagen  die  größten  Acnde- 
rungen  erforderten ;  die  Eisenbahngesellschaften 
allein  könnten  die  Frage  nicht  lösen. 

Ein  greifbares  Ergebniß  hat  der  Twin- 
berrowsc.be  Vortrag  sonach  nicht  gehabt.  Immer- 
hin ist  er  die  Veranlassung  gewesen,  znnächst 
die  Schwierigkeiten  bei  der  Einführung  größerer 
Massengüterwagen  auf  den  englischen  Bahnen 
von  allen  Seiten  zu  beleuchten.  Ob  man  Schritte 
zur  Verwirklichung  der  gemachten  Vorschläge 
thun  wird,  erscheint  nach  den  Aeußernngen  der 
anwesenden  Vertreter  der  Eisenbahngesellschaften 
zweifelhaft.  Auf  alle  Fälle  ist  für  uns  in  Deutsch- 
land die  weitere  Entwicklung  der  Angelegenheit 
von  großem  Interesse.  Frahm. 
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Methoden  und  Resultate  der  Untersuchung  des  Aluminiums 

und  seiner  Abkömmlinge. 


Unter  diesem  Titel  veröffentlicht  Professor 
L.  Tot  major  im  IX.  Hefte  der  ,,  Mittheilungen 
aus  der  Materialprüfungs  -  Anstalt  am  Schweiz. 
Polytechnikum  in  Zürich"  einen  eingehenden 
Bericht  Uber  die  im  Auftrage  der  A  lumin  i  um- 
Indus trie-G  esellschaft  zu  Neuhansen  ausge- 
führten Versuche  mit  Aluminium  und  dessen  Le- 
girungen, den  wir  nachstehend  im  Auszüge  wieder- 
geben, unter  Hinzufügung  einiger  eigenen  Be- 
uierkungeu  im  Texte. 

(ie  schiebt  liebes.  Bereits  im  Jahre  IH54 
stellte  I!  uns  tu  Reinaluminium  in  Pulverform 
mit  Hülfe  des  galvanischen  Stromes  dar.  durch 
den  er  das  Aluminium-Natriumchlorid  spaltete. 
Aber  erst  nach  der  Krfindung  der  Dynamo- 
maschine wurde  es  möglich,  das  Aluminium  in 
grüfserem  Mafsstahe  auf  elektrolytischcm  Wege 
zn  gewinnen  und  so  die  chemisch-metallurgische 
Bereitungsart  allmählich  ganz  zu  vordrangen, 
lue  Elektrolyse  wurde  zunächst  nicht  zur  Ge- 
winnung des  Keinaluinininnis,  sondern  zur  Dar- 
stellung von  Aluminiumbronze  angewendet.  I  >iescn 
Endzweck  strebte  sowohl  der  Amerikaner  (Wies 
(18851,  als  auch  der  Franzose  Heroult  an. 
Beide  Erfinder  benutzten  den  elektrischen  Licht- 
bogen zum  Zersetzen  der  Thonerde  in  Anwesen- 
heit von  Kupfer.  Das  ausgeschiedene  Bein- 
aluminium  legirte  sich  alsbald  mit  dem  Kupfer 
und  bildete  mit  diesem  die  Alnminiumbronze. 
Per  elektrische  Ofen  von  Co  wies  war  für  eine 
Kedncirung  der  Thonerde  durch  Kohle  in  der 
hfthen  Temperatur  des  Lichtbitgens  construirt, 
also  für  einen  rein  chemischen  Vorgang,  neben 
dem  aber  in  Wirklichkeit  wohl  ein  elektrolytischer 
Prorefs  einherlief.  Bei  der  Methode  von  Heroult 
wurde  dagegen  die  Zersetzung  der  Thonerde 
allein  durch  Analyse  angestrebt. 

Heroult»  elektrischer  Ofen  bestand  im  wesent- 
lichen ans  einem  Tiegel  aus  Kohle,  in  welchen 
ein  aufrechthängendes  Bündel  Kohlenplatten  ein- 
geführt werden  konnte.  Der  Tiegel  stand  mit 
dem  negativen  Pole,  das  Kohlenbündel  mit  dem 
positiven  Pole  einer  Dynamomaschine  in  leitender 
Verbindung.  Dio  Herdsohle  des  Tiegels  war 
mit  geschmolzenem  Kupfer  bedeckt,  auf  dem  sieh 
eine  Schicht  von  pulverisirter,  reiner  Thonerde 
befand.  Das  Kohlenbündel  wurde  zunächst  so  weit 
herabgeführt,  dafs  es  mit  seiner  unteren  Seite 
in  die  Schicht  aus  Thonerde  eintauchte  und  nahe 
an  das  Knpferbad  herankam.  Alsdann  war  der 
Stromkreis  geschlossen.  Von  dem  Kohlenbündel, 
dem  positiven  Pole,  ging  nun  der  Lichtbogen 
nach  dem  negativen  Pole  über,  der  durch  das 
Kupferbad  gebildet  wurde.  Sobald  die  Thonerde 
hl  der  hohen  Temperatur  des  Lichtbogens  ge- 


schmolzen war,  wurde  das  Kohlenbnndel  etwas 
gehoben,  so  dafs  der  Strom  durch  die  nunmehr 
leitende  Thonerde  ging  und  diese  in  ihre  Be- 
standtheile,  Aluminium  und  Sauerstoff,  zerlegte. 
Der  Sauerstoff  ging  an  die  ans  Kohle  bestehende 
Anode  und  verbrannte  dieselbe  zum  Theil  zu 
Kohlenoxyd,  wahrend  das  Aluminium  nach  der 
Kathode,  dem  Kupfer,  wanderte  und  sich  mit 
diesem  zu  Aluminiumbronze  legirte. 

Die  schweizerische  metallurgische  Gesellschaft 
beabsichtigte,  das  Heroultsche  Verfahren  zur 
Darstellung  von  Aluminiumbronze  gewerblich  zu 
verwerthen.  Sie  war  aber  noch  nicht  über  die 
einleitenden  Versuche  hinansgekommen ,  als  es 
dem  Münchener  Chemiker  Dr.  Kiliani  gelang, 
in  dem  etwas  abgeänderten  Heronltschen  Ofen 
das  Reinaluminium  aus  der  Thonerde  darzustellen. 
Dr.  Kiliani  arbeitete  im  Auftrage  der  Allgemeinen 
Elektricitatsgesellsehaft  in  Berlin.  Diese  ver- 
standigte sich  mit  der  Schweiz,  metallnrg.  Ge- 
sellschaft und  beide  Firmen  gründeten  die  Alu- 
minium -  1  ndnstrie  -  G  esel  1  schaff  zu  Neu- 
hausen,  als  deren  technischer  Leiter  Dr.  Kiliani 
berufen  wurde.  Dr.  Kiliani  ging  auf  die  Massen- 
gewinnung  des  Weinaluminiums  aus,  erbaute  eine 
Giefsorei  zur  Herstellung  von  Aluminiumlegirungen 
und  war  bestrebt ,  durch  systematische  Er- 
forschung die  Technik  des  Giefs-,  Walz-  und 
Ziehverfahrens  für  das  Aluminium  und  seine 
Legirungen  zu  entwickeln,  um  so  eine  sichere 
Grundlage  für  die  Verwendung  in  der  Industrie 
zu  schaffen.  Namentlich  der  Preisrückgang  des 
Keinalnmininins  (von  20  -  #  im  Jahre  1888  auf 
2  11  im  Jahre  18!»x>  veranlagte  Dr.  Kiliani, 
eine  grölsere  Anwendung  der  Aluminiumlegirungen 
in  der  Technik  anzustreben,  um  da«  Absatz- 
gebiet des  Aluminiums  zu  erweitern.  Zu  diesem 
Zwecke  ersuchte  er  die  schweizerische  Material- 
prüfungsanstalttim Ausführung  einer  Keihe  von  Ver- 
suchen nach  wissenschaftlichen  Grundsätzen,  zur 
Feststellung  der  physikalischen  und  mechanischen 
Eigenschaften  seiner  Fabiieate.  Die  Versuche 
sollten  nachdem  Ermessen  der  Prüfungsanstalt  und 
auf  Kosten  des  Antragstellers  ausgeführt  werden. 

Der  Versuchsplan.  Tn  Aussicht  genommen 
war  je  eine  Versuchsreihe  mit  1(>-,  7,5-  und 
5  procentiger  Aluminiumbronze.  In  jeder  dieser 
drei  Versuchsreihen  sollte  der  Einflnfs  eines 
Zuschlages  zur  Legirung  von  0,5  bis  1(1  °/o 
Siliciiini,  <>,5  bis  20  ";u  Eisen  und  30  bis  90  °/o 
Zink  festgestellt  werden.  Die  Prüfung  der 
einzelnen  Legirungen  wurde  sowohl  im  ge- 
gossenen, als  auch  im  gewalzten  und  gezogenen 
Zustande  derselben  beabsichtigt.  Dem  um- 
fassenden Versuche  sollte  ein  kleinerer  Versuch 
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vorausgehen,  w^her  nur  den  Zweck  einer  all- 
gemeinen Orientirung  über  die  Eigenschaften 
des  Aluminiums  und  seiner  Legirungen  hatte 
und  nur  in  der  Qualitätsbestiminung  gegossenen 
Materials  durch  Zerreifsprüfungen  bestand. 

Für  den  Hauptversneh  waren  von  der  Alumi- 
niuin-Industrie-Gesellschaft  an  die  schweizerische 
Materialprüfungsanstalt  zu  liefern: 

a)  an  gegossenem  und  gewalztem 
Material:  von  jeder  Metallsorte  -4  Barren  von 
5  X  ^  em  Querschnitt  und  110  bezw.  140  cm 
Länge,  behobelt  und  geschlichtet,  mit  tadelloser 
Oberflächenbeschaffenheit,  b)  an  Blech:  von 
jeder  Metallsorte  eine  Tafel  von  5  X  0,1  cm 
Querschnitt  und  220  cm  Lange,  c)  an  Draht: 
von  jeder  Metallsorte  ein  Bund  von  21)  m  Lange, 
bei  2  bis  2,5  mm  Dicke  des  Drahtfadens. 

Dies  Material  sollte  benutzt  werden:  1.  zur 
Feststellung  der  chemischen  Zusammensetzung 
und  der  speeiellen  physikalischen  Eigenschaften; 
2.  zur  Feststellung  der  statischen  Elasticitäts- 
nnd  Festigkeitsverhältnisse,  und  zwar  der  Zug-, 
Druck-,  Scheer-,  Biegungs-  und  Torsionsfestig- 
keit; 3.  zur  Feststellung  des  Verhaltens  im 
kalten  und  warinen  Znstande  hinsichtlich  der 
Biegsamkeit,  .Schmiedbarkeit  und  Abnntzbarkeit ; 
L  zur  Feststellung  der  dynamischen  Festigkeits- 
verhältnisse,  und  zwar  der  Stauchharkeit,  Schlag- 
Zugfestigkeit  und  Schlag- Biegefestigkeit.  Die 
Feststellung  der  rein  technologischen  Eigen- 
schaften des  Aluminiums  und  seiner  Legirungen 
wollte  die  Aluminiiim-Indnstriegesellschaft  durch 
ihre  eigenen  Organe  ausführen  lassen. 

Ausführung  der  Versuche.  Die  plan- 
mäl'sigcn  Prüfungen  und  Feststellungen  wurden, 
soweit  das  Material  dazu  angeliefert  worden  ist, 
in  der  Anstalt  dos  schweizerischen  Polytech- 
nikums ausgeführt,  mit  Ausnahme  der  Torsions- 
versuche  und  der  Ermittlung  der  dynamischen 
Festigkeitsverhältnisse.  Hiertür  war  die  ge- 
nannte Versuchsanstalt  nicht  eingerichtet.  Die  Tor- 
sionsversuche übernahm  Professor  Bauschinger 
in  München,  während  Professor  Martens  in  <har- 
lottenburg  die  dynamischen  Fest igkeits versuche 
ausführen  liefs.  Professor  Dr.  Lunge  leitete  die 
chemisch-analytischen  Arbeiten.  Die  Methoden, 
nach  denen  die  einzelnen  Untersuchungen, 
Prüfungen  und  Ermittlungen  ausgeführt  wurden, 
sind  von  den  verschiedenen  VersucJisstelleri 
eingehend  beschrieben.  Der  Baum  gestattet 
es  nicht,  hier  näher  darauf  einzugehen. 

Der  auf  sehr  breiter  Basis  aufgestellte  Ver- 
suchsplan ist  später  erheblich  eingeschränkt 
worden.  Zu  dem  Hauptversuche  (umfassende 
Versuchsreihe)  ist  anfser  Kcinalnminium  und 
Kupfer  nur  Aluininiumbronze  mit  einem  zwischen 
1  1  und  4,5  %  vatiire.nden  Gehalte  an  Alumi- 
nium herangezogen  worden.  Der  Oehall  der 
Aliiuiiniiiinhronze  an  Eisen  liegt  zwischen  <>,2 
und  1,5  °,o,  der  an  Siliciura  zwischen  i>,7  und 


2,7  "/«•  I>a  das  untersuchte  Reinalnminium  nur 
rund  0,H  °/o  Eisen  und  0,9  °/o  Silicium  enthielt, 
das  untersuchte  Kupfer  aber  rein  war,  so  ist 
ersichtlich,  dafs  Eisen  und  Silicium  den  Legi- 
rungen zugesetzt  worden  sind,  um  den  Einfluf« 
dieser  Znsätze  auf  die  Eigenschaften  derselben 
zu  ermitteln.  Warum  man  mit  dem  Zusätze 
von  Eisen  und  Silicium,  entgegen  dem  Vcrsuchs- 
plane,  nicht  über  1,5  bezw.  2,7  °/o  hinaus- 
gegangen ist,  läfst  der  Bericht  des  Herrn  Prof. 
Tetmajer  nicht  ersehen.  Diese  Einschränkung 
des  Versuchsplanes  ist  um  so  mehr  zu  bedauern, 
als  Aluminitimbronze  mit  einem  Eisengehalte  bis 
zu  5  "/«  da  vortheilhaft  Verwendung  findet,  wo 
ein  nicht  rostendes  Material  mit  hoher  Festigkeit 
an  der  Streckgrenze  erforderlich  wird.  Messing 
mit  einem  Zusätze  von  Aluminium  ist  nur  in  der 
zuerst  zur  allgemeinen  Orientirung  ausgeführten 
kleinen  Versuchsreihe  herangezogen  worden. 

In  der  umfassenden  Versuchsreihe  ist  nnr 
die  erste  Serie  —  gegossene  Barren  ans  Alumi- 
nium und  Aluininiumbronze  —  vollständig  durch- 
geführt worden.  Die  Serie  der  Versuche  mit 
gewalztem  Materiale  erscheint  bereits  unvoll- 
ständig, und  die  dritte  Versuchsserie  des  Arbeits- 
planes —  gezogenes  Material  ist  gar  nicht 
ausgeführt  worden.  Dr.  Kilianis  Interesse  an 
den  Versuchen  erlahmte  mit  dem  Fortschreiten 
derselben  mehr  und  mehr,  weil  sich  bei  der 
Entwicklung  eines  für  Aluminiumbronze  geeig- 
neten Giel'sverfahrens  unüberwindliche  Schwierig- 
keiten herausstellten.  Dr.  Kiliani  lag  es  vor 
allem  an  der  Ergründung  der  Technik  dieses 
Giefsverfahrcns,  Bowie  an  der  Feststellung  der 
Eigenschaften  der  so  viel  versprechenden  Aluin i- 
niumbronzen.  Als  die  Herstellung  von  dichten 
Formgul'sstücken  nicht  gelang  und  die  Fcstig- 
keitseigenschafteu  der  gegossenen  Bronzen  in 
der  umfassenden  Versuchsreihe  nicht  den  Er- 
wartungen entsprachen,  stellte  die  Alumininni- 
Industrie-Oesellschaft  die  Anfertigung  dei  ge- 
walzten Vcrsnchsmaterialien  schliefslich  ein. 
Die  gezogenen  wurden  gar  nicht  in  Angriff  ge- 
nommen. Die  späteren  Erfahrungen  der  Tech- 
nik haben  Dr.  Kiliani  insofern  recht  gegeben, 
als  die  fabricationsmäfsige  Herstellung  von 
Formgufsstücken  aus  Aluminiumbronze  bisher 
nicht  gelungen  ist  und  kaum  jemals  gelingen 
wird,  weil  die  mit  in  die  Form  gelangenden 
Oxyde,  sowie  die  starke  Contraction  des  Metalles 
beim  Erstarren  und  andere  Ursachen  die  Erzie- 
lung  eines  dichten  Gusses  vereiteln.  Dagegen  hat 
Dr.  Kiliani  scheinbar  den  Werth  der  gewalzten 
Aluminiumbronze  für  die  Industrie  unterschätzt.  Zu 
vielen  Zwecken  ist  diese  Legirung  wegeu  ihrer 
hervorragenden  Festigkeitseigenschaften ,  ihrer 
vorzüglichen  Sehmiedharkett,  Bearbeitnngsfahig- 
keit,  Seowasserbeständigkeit  u.  s.  w.  von  nicht  zn 
unterschätzender  Bedeutung,  wohl  geeignet,  den 
Bedarf  der  Industrie  an  Aluminium  zu  steigern. 


Digitized  by  Google 


I.  August  1901.         Methoden  und  Resultat»  der  Untersuchung  des  Aluminiums  u.:u>.  Stahl  und  Eisen.  813 


Ergebnisse  des  Versuches.  1.  Resultate  der 
kleineu,  urieutirendeu  Versuchsreihe.  Die  bei  den 
Vürversuchen  mit  gegossenem  Aluminium-Messing 
erzielten  Resultate  sind  aus  Tabelle  1  ersichtlich. 


Hie  Vorversuche  mit  Aluminiumbronze  sind  nicht  in 
Tabelle  1  aufgenommen  worden,  weil  diese  Legi- 
ruiigeii  weiter  unten  in  den  Tabellen  der  umfassen- 
den Versuchsreihe  ausführlich  behandelt  werden. 


Tabelle  1.    Kleine,  orlentirende  Versuchsreihe,   ZerreifsprflTungren.   Gegossenes  Material. 


Lfd. 
Nr. 


Benennung 
des  Materials 


Analysen 

Spannung  an  der 

ii  i 
tsruPh  ■ 

delinnng 
•/• 

Quer- 
schnitts- 
vennia- 

derung 

»,'. 

AI 

Cu 

• 

m 

Strwk- 
grenze 

k(t  qriii 

Hrucb- 
greoze 

98,77 

— 

— 

0,61 

0,45 

2si  i 

970 

1<*  7 
12,/ 

17  7 
11,1 

— 

59,93 

39,80 

0.12 



1350 

3220 

11, s 

22,5 

1,01 

66,44 

31,96 

0,13 

0,22 

1490 

4070 

Ij;  ii 
ii»..' 

•IQ  l> 
.13,0 

1,02 

(15,37 

32,82 

0,10 

0.42 

1470 

4030 

45,2 

42,0 

1,40 

64,96 

32,61 

0,13 

1.02 

2230 

5100 

19,3 

19,3 

1,30 

65,00 

33,18 

0.10 

0.32 

1630 

44O0 

36.1 

30.  s 

1,80 

«6,03 

31.26 

0,18 

0,4'» 

1770 

4590 

25,5 

27,8 

2.78 

63,23 

32,80 

0,35 

0.63 

3220 

6330 

6,6 

10.5 

3,25 

03,00 

::2.::o 

<^57 

0.55 

2170 

5810 

6,5 

11,9 

«0,72 

34.60 

0,39 

0,79 

2600 

«7«o 

6,0 

9.7 

3.« 

04,11 

31.16 

0,40 

0.75 

2970 

6600 

5,8 

9.9 

r,.fif> 

«3,42 

29.97 

0,55 

0.41 

1570 

5740 

10,4 

15,3 

O.W 

59.24 

39,73 

0,33 

0,17 

1510 

4260 

20.7 

31,2 

0,73 

58,9 

39,00 

0,11 

0.17 

1700 

5500 

17.1 

21.3 

i.to 

57,98 

•40.  ir, 

0.15 

0.2« 

2930 

01OO 

IM 

24.4 

1 .30 

57,46 

39,92 

1.09 

2400 

012O 

20.5 

22.2 

1,80 

58,03 

39,55 

0.29 

0,35 

2580 

6000 

16,6 

18,3 

1,90 

57,8« 

39,60 

o.:u 

0.13 

1850 

4920 

23.3 

25,3 

3,45 

55,42 

39,82 

0,18 

0,S« 

3320 

4830 

1,5 

2,4 

98,5 

910 

2190 

42.2 

46,3 

Et 

2 

3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

II 
13 

13 
14 

15 
16 
17 
18 
19 


Rein  Aluminium  .  .  . 
Gewöhnliches  Messing 


< 

Rein-Kupfer 


Die  Tabelle  1  läfst  u.  a.  Folgendes  ersehen  : 

a)  Mit  wachsendem  Gehalte  an  Aluminium 
steigt  die  Festigkeit  des  Messings  zuerst  und 
fallt  darauf  wieder.  Das  Maximum  an  Festig- 
keit ist  bei  den  weicheren  Legirungeu  (lfd.  Nr. 
3  bis  12)  mit  etwa  3,4%»  bei  den  härteren 
(lfd.  Nr.  13  bis  19)  mit  etwa  1,4  °/o  Aluminium 
erreicht  worden. 

b)  Die  Bruchdehnung  des  Messings  fällt  mit 
wachsendem  Gehalte  an  Aluminium.  Sie  wird 
bei  mehr  als  2  °/o  Aluminium  schon  unzulässig 
gering.  Ob  dieselbe  bei  weiterem  Wachsen 
des  Aluminiums  wieder  steigen  würde,  wie  das 
aas  Nt\  12  geschlossen  werden  könnte,  lassen 
die  ausgeführten  Versuche  nicht  ei  sehen. 

c)  Silicium  wirkt  nach  lfd.  Nr.  5  erheblich 
auf  Erhöhung  der  Festigkeit  und  Herabsetzung 
der  Bruchdehnung.  Hei  lfd.  Nr.  16  tritt  dies 
nicht  so  sehr  in  die  Erscheinung.  Der  Eisen- 
gehalt ist  nicht  so  verschieden,  um  einen  Ein- 
flnfs  auf  die  Eigenschaften  der  Legirungcn  er- 
kennen zu  lassen. 

Die  Versuchsstücke,  deren  Resultate  die  Ta- 
belle 1  ersehen  läfst,  sind  in  kleineren  Coquillen 
gegossen  worden.  Nach  den  bei  den  Versuchen 
mit  Aluminiumbronze  gemachten  Erfahrungen 
ist  anzunehmen,  dafs  grüfserc  Gnfsstücke  des 
Alaminiumniessings  weniger  gute  Resultate  er- 
geben haben  würden. 


2.  Resultate  der  grofsen  Versuchsreihe. 

A.  Gegossenes  Material.  Die  Ergebnisse 
der  chemischen  Analysen,  der  Zerreifs-,  Scheer-, 
Druck-,  Riege-  und  Torsionsprüfungen  sind  in 
der  Tabelle  2  zusammengestellt,  soweit  dies 
möglich  war. 

Ein  Einflufs  der  verschiedenen  Zusammen- 
setzung der  Legirungen  auf  die  Festigkeitseigen- 
schaften  derselben  ist  aus  Tabelle  2  nur  allgemein 
zu  erkennen,  indem  die  Festigkeit  mit  der  Kr- 
höhnng  des  Aluminiumgehalts  von  5  auf  10  °/o 
wächst,  während  die  Bruchdehnung  abnimmt. 
In  gleichem  Sinne  wirkt  der  Zusatz  von  Eison 
und  Silicium.  Die  Abweichungen  mehrerer  Reihen 
der  Tabelle  2  von  dieser  aus  der  Gesaiuintheit 
hervortretenden  Regel  sind  wohl  hauptsächlich 
auf  das  mehr  oder  weniger  gute  Gelingen  der 
verschiedenen  Gnfsstücke  zurückzuführen.  Ferner 
läfst  Tabelle  2  ersehen,  dafs  die  lOprocentige 
Aluminiumbronze  schon  mit  einem  Kisen-  und 
Siliciumgehalte  von  zusammen  1 ,5  °/u  für  prak- 
tische Verwendungszwecke  zu  spröde  wird,  wie 
das  aus  den  geringen  Bruchdehnungen  der  Zer- 
reißproben und  besonders  aus  den  nicht  in  die 
Tabelle  2  aufgenommenen  Schlagzugprüfungen, 
sowie  den  technologischen  Kaltbruchproben  her- 
vorgeht. Bei  den  Kaltbrnchproben  haben  nur 
die  Aluminiumbronzen  unter  lfd.  Nr.  7,  9,  11, 
13,   15  und  16  der  Tabelle  2  gute  Zähigkeit 
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grezeigt,  was  mit  den  Brachdehnungen  der  Zer- 
reißproben in  l'eboreinstiminung  steht.  Die 
technologischen  Rothbruchproben  liefsen  eine  vor- 
zügliche Zähigkeit  fast  aller  untersuchten,  auf  etwa 
*>000  C  angewärmten  Aluminiumbronzen  erkennen. 

Die  Schmiedeproben  mit  gegossenem 
Materiale  ergaben  folgendes  Resultat:  Rein- 
aluniinium  ist  kalt  Kchmiedbar;  Aluminium- 
bronzen sind  es  im  allgemeinen  ebenfalls,  jedoch 
nimmt  bei  diesen  die  Kaltschmiedharkeit  mit 
wachsendem  Gehalte  an  Aluminium  ab  und 
wird  bei  etwa  10  u/o  Aluminium  gleich  Null. 
Ein  Siliciumgehalt  von  2  bis  3  %  macht  die 
Bronzen  im  kalten  Zustande  spröde  und  unbildsam, 
sofern  der  summarische  Gehalt  an  Aluminium  und 
Silicinm  8,5  °/o  überschreitet.  Im  warmen 
Zustande  sind  die  Aluminiumbronzen  plastisch, 
weich,  bildsam  und  daher  vorzüglich  schmied- 
und  walzbar;  sie  genügen  beim  Strecken,  Aus- 
breiten, Spalten,  Lochen  u.  s.  w.  den  höchsten 
Anforderungen.  Die  günstigste  Schmiedetem- 
peratnr  ist  helle  Kirschrothgluth.  Wachsender 
Aluminium-  und  Siliciumgehalt  ermäfsigt  die 
erforderliche  Schmiedetemperatur.  Bei  den  Ab- 
nutzungserprobungen durch  Schleifen  auf 
einer  gut  und  danerud  geölten  gufseisernen  Scheibe 
zeigten  die  härteren  Aluminiumbronzen  mit  weniger 
als  81», Ü  °/o  Kupfergehalt  geringeren  Gewichts- 
verlust als  zwei  gleichzeitig  geprüfte  Lager- 
metalle. Bei  den  weicheren  Aluminiumbronzen 
war  es  umgekehrt.  Die  Lagermetalle  hatten 
folgende  Zusammensetzung: 


Kupfer  .  1.10  »,0 
Antimon  19,05  „ 


7,55 
11,90  „ 


Zinn  .  .  13,00  >  80,65  «V« 
Blei  .  .  (57,10  „  0,25 


Die  Aluminiumbronzen  mit  weniger  als  6  °/o 
Alumininm  liefen  rasch  warm  und  Bchmierten 
stark.   Hiernach  wäre  die  Verwendung  von  harter 


Aluminium-Bronze  als  Lagermetall  nicht  aus- 
geschlossen. In  der  Praxis  hat  sich  dieselbe 
für  diesen  Zweck  jedoch  nicht  bewährt. 

B.  Gewalztes  Material.  Die  Tabelle  3 
giebt  eine  analoge  Znsammenstellung  der  Prü- 
fungsresultate  des  gewalzten  Materials  wie 
Tabelle  2  von  den  gegossenen  Barren,  jedoch 
aus  dem  oben  unter  III  erwähnten  Grunde  nicht 
in  gleicher  Vollständigkeit. 

In  Tabelle  3  zeigen  diejenigen  Aluminium- 
bronzen  die  günstigsten  Festigkeitseigenschaften, 
deren  summarischer  Gehalt  an  Aluminium  und 
Silieiuin  zwischen  8  und  10%  liegt.  Bei  mehr 
als  lo(y0  werden  die  Legirungen  zu  spröde, 
unter  8%  bleibt  die  Festigkeit  niedrig.  Der 
Ein  Hufs  des  Eisens  tritt  wenig  hervor.  Die- 
jenigen Aluminiumbronzen,  welche  bei  den  Zer- 
reifsprüfungen  die  gröfste  Bruchdehnung  ergaben, 
erwiesen  sich  auch  bei  den  technologischen  Kalt- 
bruchproben  als  am  zähesten.  Bei  den  Koth- 
bruchproben  wurden  alle  Stäbe  um  180 u  ge- 
bogen und  in  der  Biegung  vollständig  zusammen- 
gedrückt. Dabei  zeigten  sich  nur  in  zwei  Fällen 
Spuren  von  Querrissen. 

Da  die  Versuche  im  December  1888  von  der 
Aluminium  lndustrie-Gesellschaft  beantragt  worden 
sind,  so  ist  anzunehmen,  dafs  die  Versuchsobjecte  in 
den  Jahren  1889  bis  etwa  1892  hergestellt  wurden. 
Seit  dieser  Zeit  sind  in  der  Darstellung  der  Alu- 
miniumbronze nicht  unerhebliche  Fortschritte  ge- 
macht worden.  Die  Qualität  ist  namentlich  durch  die 
Verwendung  sehr  reiner  Metalle  zum  Legiren 
gehoben  worden,  während  ein  gröfserer  oder 
geringerer  Zusatz  von  Eisen  es  ermöglichte,  die 
Festigkeit  auf  das  gewünschte  Mafs  zu  bringen, 
ohne  dafs  die  Bruchdehnung  allzusehr  herabging. 
Nachstehende  Tabelle  läfst  die  Zusammensetzung 
und  Festigkeitseigenschaften  einiger  Legirungen 
neuerer  Zeit  ersehen. 


Tabelle  4.   Zusammensetzung  und  Festigkeitseigenschaften  einiger  Aluminiumbronzen. 


Lfd. 
Nr. 

Analysen 

Zerreifs versuche 

Be-urbeitungszustand 

AI 

Cu 

Si 

Ni 

Spannung  an  der 

Bruch - 

des  Materials 

Stri^ckKrinz* 

liruchgriMizi-* 

(Vhhung 

% 

•:. 

•'ü 

ig  qrrn 

kg  c|tm 

*:„ 

1 

VC 

91,0 

<  I.U7 

l  4700 
2000 
[  1800 

(1200 
5500 
4900 

27 
42 
48 

hart  gewalzt 
geschmiedet 
gewalzt 

2 

3 
4 

9,98 
9,99 
10,5 

89,9+ 
89.81 

88,23 

0,0+ 
0,41 

0,10 

0,1-2 
0,12 

0,88 

2(MM) 
2100 
1800 

fi(KH) 
6100 
7100 

18,5 

19 

10 

geschmiedet 
gi'sehniiedot 
geschmiedet 

6 
e 

7 

8.89 
8,4+ 
5.9G 

89,3 
■  88,38 
87.93 

1.33 
2,98 
4,09 

1,37 

0,12 
0,17 
0,20 

2800 
2650 
4260 

5900 
6450 
6330 

31 
33 
21 

gewalzt 

geschmiedet 

gewalzt 

Bei  gröfseren  Gufsblöcken  zeigen  sich  auch 
jetzt  noch  häufig  Lunker  and  Blasen,  die  meistens 
einen  unganzen  Kern  der  ausgewalzten  Stangen 
zur  Folge  haben.  Vielleicht  wird  sich  dieser  Uebel- 


stand  dadurch  beseitigen  lassen,  dafs  man  den  Block 
bald  nach  erfolgtem  (Jusse  bis  zum  Erkalten  unter 
Druck  setzt,  etwa  durch  Einpressen  eines  Stempels 
in  die  Coquille  mittels  hydraulischen  Druckes. 
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Eisenoxyd  als  Material  zur  Titerbestimmung 
des  Zinnchlorörs  und  des  Kaliumpermanganats. 

Von  H.  Wdnwis/ewski   in  Kulebaki. 

In  Eisenhüttenlaboiatoiicn  sind  fast  aus- 
schliefslieh  zwei  Titririnethodcn  zur  Eisen- 
bestiminung  im  Gebrauehe :  diejenige  mittels 
Zinnehlorür  und  die  mittels  Permanganat  Nach 
beiden  Methoden  kommt  man  schnell  zum  Ziel, 
jedoch  sind  die  Resultate  nieist  nicht  genau  genug. 
Die  Hauptursache  der  rngcnauiffkciteii  liegt  im 
Material*,  dessen  man  sich  bis  jetzt  bediente.  Ks 
ist  eine  bekannte  Thatsachc,  dafs  eine  Titrir- 
mcthc.de  nur  dann  gute  Resultate  liefert,  wenn 
man  imstande  ist,  den  Titer  unbedingt  genau  zu 
ermitteln.  Dazu  ist  aber  ein  gutes  Material  er- 
forderlich. Bis  jetzt  wurde  meistens  Klavierdrahl 
als  Ausgangspunkt  gewühlt.  In  diesem  Material 
haben  wir  nicht  nur  den  Eisengehalt,  sondern 
auch  andere  fremde  Bestandtheile  zu  berück- 
sichtigen. Mehrere  in  meiner  Praxis  ausgeführte 
Klavierdraht-Analysen  ergaben : 


C  .  .  .  —  0,04 

" 

In- 

0.1 

Mn    .  .  0,10 

■ 

0,5  . 

!'...—  0,005 

- 

0.05  „ 

S  .  .  .  — -  — 

« 

0,01  „ 

Si  .  .  .  -  0,005 

".«I  „ 

Cu    .  .  =  _ 

* 

0,01  , 

AI     .   .  =  — 

n 

- 

O.OOS  „ 

Im  allgemeinen  schwankte  die  Summe  der 
fremden  Beimengungen  zwischen  0,15  ",'*>  und 
0,7 "/«.  Es  ist  daraus  ersichtlich,  dafs  der  Eisen- 
gehalt keineswegs  als  feststehend  betrachtet 
werden  kann.  Die  Voraussetzung,  dafs  10,04  g 
Klavierdraht,  nach  den  nöthigen  chemischen 
Operationen  in  1000  ccm  Salzsäure  gelöst,  10  g 
metallisches  Eisen  enthalten,  sind  grundlos  und 
führen  zu  ganz  ungenauen  Resultaten.  Infolge- 
dessen kann  ohne  volle  Analyse  eines  zum  Ge- 
brauch bestimmten  Klavierdrahtes  und  Berechnen 
des  eigentlichen  Eisengehaltes  von  der  Benutzung 
eines  solchen  Materials  zur  Titerbestimmung  gar 

keine  Rede  sein. 

Eine  solche  Analyse  bietet  gewisse  Schwierig- 
keiten, da  die  kleinsten  Fehler  zu  ungenauen 
Resultaten  fuhren.  Aufserdem  ist  die  aus  Klavi.  r- 
ilrabt  heigestellte  Eisenlösimg  nicht  beständig 
und  verändert  sich  bei  Belichtung,  indem  Eisen- 
chlorür  entsteht.  Ueberdies  nimmt  die  stark  salz 
säurehaltige  Lösung  stets  Kieselsäure  aus  dem 
Glase  auf.  was  die.  Zusammensetzung  noch  mehr 
verändert.  Au>  den  im  Laufe  des  Jahres  1K99 
ausgeführten  und  hier  folgenden  Analysen  i-d  die 


'  Veränderung,  welche  die  Lösung  erlitten  hat,  er- 
sichtlich: 

Eiseiichloridlösung  enthielt : 

15.  Januar      l.V.W  in  50  ccm  ....  0,4979  g 

1!».  Marz          1S99  „  50    0,4961  „ 

28  Juni           1899  ,   5(>    „    ....  0,4955  „ 

12.  October      1899  „  50    „    ....  0,4910  „ 

17  December  1899  „  50    „    .  .  .   .  0.4935  „ 

Bei  allen  Bestimmungen  bediente  ich  mich 
der  Rotheschen  Aethermethode.  Will  man  sieh 
der  Normallösung  bedienen,  so  mufs  man  wenig- 
stens alle  2  bis  ;{  Monate  die  EisenbestiminuiiK 
in  50  ccm  ausführen.  Zu  diesem  Zweck  nimmt 
man  mit  einer  genauen  50  ccm-Pipette  zwei  oder 
I  drei  Proben  der  Normallösung  um!  giefst  jede  in 
eine  Porzellanschale  von  250  ccm  Inhalt,  dampft 
zur  Trockne  ein,  übergiefst  wieder  mit  50  ccm 
Salzsäure  s.  (J.  1.12,  löst,  ältrirt  «lie  ausgeschiedene 
Kieselsäure  ab,  dampft  das  Filtrat  zur  Sirupdicke 
tin,  und  giefst  jede  Probe  in  den  Rothe  sehen 
Exiractions-Apparat,  wobei  Salzsäure  von  s.  G.  1.19 
erforderlieh  ist.  Die  ätherischen  Eisenlösungen 
werden  abgedampft  oder  abdeatillirt.  Die  zurück- 
bleibende Eisenlösung  wird  mit  Salpetersäure 
vom  s  G.  1,4  oxydirt,  mit  Wasser  verdünnt  und 
mit 'Ammoniak  getällt. 

Die  Methode  ist  ziemlich  schwer  und  zeit- 
raubend, erfordert  sehr  aufmerksame  Arbeit  und 
giebt  doch  nicht  ganz  genaue  Resultate.  Die  Ur- 
sache liegt  in  der  Rothoschcn  Methode  selbst, 
'  indem  bei  derselben  immer  Spuren  von  Eisen  in 
der  Salzsäurelösung  zurückbleiben.  Aufserdem  hat 
sich  die  Normallösung  nach  l','i  oder  2  Monaten 
verändert,  so  dafs  für  folgende  Versuche  eine 
Bestimmung  ihres  Eisengehaltes  von  neuem  vor- 
genommen werden  mufs. 

Was  die  Bestimmung  des  Permanganat-Titera 
mittels  des  Klavierdrahtes  anbetrifft,  so  überzeugte 
ich  mich,  dafs  derselbe  öfters  unrichtig  ist.  Dieser 
Fehler  hat  seinen  Grund  natürlich  in  der  ver- 
schiedenen Zusammensetzung  des  Klavierdrahtee. 
Dies  veranlagte  mich,  ein  neues  Titerbestimmunga- 
material  anzuwenden,  und  fand  ich  als  das  hierfür 
geeignetste  chemisch  reines  Eisenoxyd.  Dieses 
stellt  man  am  einfachsten  folgendermaßen  dar: 
100  g  Klavierdraht  werden  ohne  vorhergehende 
Reinigunt;  in  500  ccm  Salzsäure  s.  G.  1,12  gelöst, 
der  Kohlenstoff  abliltrirt  und  das  Filtrat  in  einer 
geräumigen  Porzellanschale  auf  dem  Wasserbade 
unter  Glasdecke  mit  50  ccm  Salpetersäure  s.  G. 
1.4  oxydirt  und  zwar  am  besten  unter  fünfmaliger 
Hinzugabe  von  10  ccm  HNO«.  Nach  Beendigung 
des  Oxydationsprocesses  wird  die  Lösung  bis  zur 
Tro.  kne  eilig,  dampft,  dann  auf  dem  Sandbade  bei 


Digitized  by  Google 


UHU. 


Mitteilungen 


Stahl 


817 


120  0  C.  getrocknet.  Den  trocknen  Rückstand  gierst 
nian  mit  250  ccm  Salzsäure  von  s.  G.  1,12  um, 
giebt  600  ccm  hcifses  Wasser  zu,  erwärmt  auf 
dem  Wasserbade,  bis  alles  Lösliche  gelöst  ist,  und 
filtrirt  die  ausgeschiedene  Kieselsäure  aus  der 
heifsen  Lösung  ab.  Da«  zur  Syrupdicke  ein- 
gedampfte Fi I trat  wird  in  einen  250  ccm  fassenden 
Kolben  eingegossen,  die  Schale  mit  Salzsäure  go- 
waschen  und  der  Kolben  bis  zur  Marke  mit  dieser 
Salzsäure  gefüllt.  Jetzt  beginnt  das  Extrabiren. 
Je  60  ccm  der  fertigen  Lösung  wurden  zwei-  bis 
dreimal  mit  Aether  extrahirt,  wobei  die  ätherischen 
Lösungen  zusammengebracht  und  abdestillirt 
werden  uiOssen.  Der  Rückstand  im  Kolben,  wel- 
cher noch  etwas  Aether,  Aldehyde  und  Alkohol 
enthalten  kann,  wird  auf  dem  Sandbade  zur  Ent- 
fernung derselben  gekocht,  mit  Wasser  verdünnt 
in  einen  Liter-Kolben  gegossen ,  bis  zur  Marke 
mit  Walser  gefüllt  und  gut  gemischt.  Je  250  ccm 
werden  in  ein  geräumiges  Buchurglas  abpipettirt, 
stark  mit  Wasser  verdünnt  und  heifs  mit  kleinem 
Ammoniuküberschufs  gefällt.  Die  Lösung  samml 
Niederschlag  mufs  nur  kunre  Zeit  gekocht  und 
dann  mittels  zehnmaliger  Decantation  mit  sieden- 
dem Wasser  gewaschen  werden.  Die  Niederschläge 
von  vier  Partien  (je  250  ccm)  werden  jetzt  in  ein 
grofses  Rei-herglas  zusammengebracht,  noch  einmal 
mit  viel  siedendem  Wasser  begossen  und  gemischt, 
worauf  man  absetzen  läfst.  Den  rein  gewaschenen 
Niederschlag  giefst  man  in  eine  neuo  grofse  flache 
Porzellanschale,  stellt  dieselbe  anfangs  auf  das 
Wasserbad,  dann  auf  das  Sandbad,  bis  der  Nieder- 
schlag bei  160  bis  200°  C.  vollständig  trocken  wird. 
Das  so  hergestollte  Eisenoxyd  wird  in  einem 
Achatmörser  gepulvert,  im  Ulasgefäfs  noch  bei 
120*  C.  getrocknet  und  im  Exsiccator  über  Schwefel- 
säure aufbewahrt 

Das  Eisenoxyd  wird  nicht  geglüht,  denn  es 
löst  sich  sonst  schwer  in  Salzsäure  und  Schwefel- 
säure; nicht  geglühtes  braucht  dazu  7  Minuten. 
Die  Menge  des  im  Eisenoxyd  noch  enthaltenen 
Hydratwassers  mufs  durch  Glühen  eines  be- 
stimmten Gewichtes  von  Eisenoxyd  genau  fest- 
gestellt werden,  wenn  man  den  wirklichen  Gehalt 
an  wasserfreiem  Eisenoxyd  und  Eisen  in  dem 
vorher  erhaltenen  Niederschlag  kennen  lernen  will. 
Ein  von  mir  auf  diese  Weise  hergestelltes  Eisen- 
oxyd ergab  noch  7,52  u/u  Glühverlust  und  100—7,52 
-  92,48  g  wasserfreies  Eisenoxyd ,  was  «4,74  g 
metallischem  Eisen  entspricht. 

Die  Eieenmenge  in  Eisenerzen  schwankt  von 
4ä  bis  55°/»  He;  zur  Titerbestimmung  mufs  man 
also  so  viel  Eisonoxyd  nnwenden,  dafs  darin  eben 
ÜO*.  Eisen  enthalten  sind.  Also: 
100  :  64,74  -  x  :  0,5 

x  =  0,7723  g  Fei  <>>. 
Um  mich  zu  überzeugen,  dsfs  diese  Menge 
0,7728  g  Fe»  Oj  eben  0,6  g  Eisen  genau  enthält, 
nahm  ich  zwei  Eisenbestimmungen  Tor,  und  zwar 
die  eine  mit  Ammoniak,  die  andere  mit  essig- 


saurem Natron  in  neutraler  Lösung.  Die  erste 
Methode  ergiebt  etwas  zu  niedrige  Resultate,  denn 
Eisenoxydliydrat  ist  etwas  in  Salmiak  löslich;  die 
andere  Methode  aber  giebt  etwas  zu  hohe  Resultate, 
weil  Eisenoxydhydrat  sich  schwer  von  Natron- 
salzen auswaschen  läfst. 

Für  beide  Restimmungen  wog  ich  je  0,7723  g 
FoiO»:  Die  Ammoniakmethode  ergab  0,7134  g 
Fe*  O*  —  0,49938  g  Fe;  die  Methode  mit  essigsaurem 
Natron  ergab  0,7152  g  FeiOi  =  0,50064  g  Fe; 
im  Mittel  0,7143  g  Fe,  O,  -  0,50001  g  Fe.  Meine 
0,7723  g  Fei  Oi  enthalten  somit  wirklich  genau 
0,5  g  metallisches  Eisen.  Mit  diesem  Material 
bin  ich  jetzt  imstande,  die  Titerbestimmungen 
auszuführen.  Die  betreffenden  Versuche  lasse  ich 
hier  folgen. 

A)  Die  Bestimmung  des  Zinnchlorürtiters. 

1.  60  ccm  der  nach  R.  Fresenius'  Vorschrift, 
also  von  10,04  g  Klavierdraht  hergestellten  Eisen- 
chloridlösung verbrauchten  beim  Titriren  mit  Zinn- 
chlorfir  und  Jod  mit  Stärke  27,71  ccm  SnUh,  also 

27  71  =  1,804»/.  Fe  entspricht  1  ccm  Sn  Oh. 

2.  In  derselben  Lösung  wurde  mehrere  Male 
der  Eisengehalt  mittels  verschiedener  Methoden 
ermittelt.    Es  zeigte  sich,   dafs  statt  0,5  g  Eisen 

0  4<*88 

nur  0,4938  g  vorhanden  war,  also   '  *      ;<  100  = 

— /,<  I 

1,782  7°  Fe  entspricht  1  ccm  SnClt. 

3.  Zwecks  Ermittelung  des  Titers  mit  Eisen- 
oxyd wurden  drei  Proben  davon  in  geschlossenen 
Gufäfscn  gewogen : 

eotilprechend  b«i  B«r(Uluichtigurit 
d«  Ulahr.rluat« 

1.  0,9292    0,6016  g  Fe 

II.  0,7977    0,5164  „  „ 

III.  0,8969    0,6807  „  „ 

In  denselben  Glasgcfüfsen  wurde  Eisenoxyd 

in  Salzsäure  auf  dem  Sandbade  in  6  bis  8  Minuten 

gelöst,  in  gröfsere  Rechergläser  gegossen  und  titrirt: 


verbrauchte 
MB  SO  Qt 

Die  1  Frohe  33,55 
.11.  „  28,87 
»III.      „  32,36 


Tiltr 

■  100  - 1,793  >  Fe 
-100=  1,789  .  n 


0,6015 
83,55 

0,5161 
28,87 


Mittel-Titer   1,792  7»  Fe 

Der  wirkliche  Zinnchlorürtiter  ist  also  kleiner 
als  in  A)  1.  und  gröfser  als  bei  AI  2  ,  was  ich 
beweisen  wollte.  Zu  den  unter  A)  1.,  2.,  3.  an- 
geführten Untersuchungen  mufs  ich  noch  hinzu- 
fügen, dal's  die  Ermittelung  des  Zinnchlorürtiters 
mittels  der  nach  Fresenius  vorgeschriebenen 
Eiserichloridlösung  und  die  danach  in  Eisenerzen 
vorgenommenen  Eisenbestimmungen  nach  diesem 
Titer  berechnet  zu  hohe  Resultate  ergeben.  Wenn 
wir  andererseits  bei  Berechnung  des  Zinnchlorür- 
titers die  nach  dem  Rotheschen  Verfahren  in 
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50  com  Eisenehlorid  gefundono  Eisonmongo  in 
Betracht  ziehen.  so  ergiebt  sich  clor  Titor  zu  klein, 
denn  die  Chloridlösung  verändert  sich,  und  aufser- 
dem  ist  mau  nicht  imstande,  das  Eisen  aus  der 
LOsung  mittels  des  Aethera  vollständig  zu  extra- 
hiren.  In  der  extrahirten  Flüssigkeit  finden  sich 
immer  mit  Rhodankalium  Spuren  von  Eisen. 
Jedenfalls  ist  der  Zinnchlorilrtiter  mit  Eisenoxyd 
ermittelt  am  richtigsten  und  ergiebt  die  besten 
Resultate  beim  Titriren  des  Eisens  in  Eisenerzen. 

B)  Die  Bestimmung  des  Pormanganat- 
T  i  t  e  r  s. 

1.  Mittels  des  Mohr  sehen  Salzes.  Es  sind 
drei  verschieden«?  Menden  chemisch  reinen  Salzes 

geWOg.'ll. 

Tiler 

=  0,08881  g  Fe 


in  Kohlensäure  und  Schwefessäure  gelöst  ver- 
brauchten  53,5  ecm    und   59,2  cem  Chamäleon: 


Verbrauch  ou 


I.  1,172a  g 
II.  0.77OO  , 
III.  1.0620  ., 


13,2  rem 
8,7  cem 
11,9  ecm 


1.1723 
13,2 

1.062  nnü(M. 
—       =  0  08925 


Mittel-Titer   0,08885  g  Fe 

Mohrsches  Salz  enthält  ',-  metallisches  Eisen. 

also  0,°^8Ä  X  100  -  1,271      Fe  entspricht  jedem 

ecm  Permanganat. 

2.  Von  Klavierdraht  sind  zwei  Partien  gc- 
wog«  n,  0.6802  g  und  0,7515  g;  die  beiden  Partien 


0,6802 
53,5    "  100 


1.271  %  Fe,  ^  ■  100: 


1,271  u,'o  Fe. 


3.  Ks  sind  viermal  verschiedene  Mengen  von 
Eisenoxyd  gewogen : 

a)  0,5402  g  Fe»  Oi  =  0,3502  g  Fe 

b)  0,7792  „    „      „  ~  0,5052  „    „  Ü10hverliii,t 

c)  0  4242  n    „     »      0,2750  „    „     berOek.  cl.iiKt 

d)  0,8209  „    „     „  -  0,5322  ,   „  J 

Nach  dem  Lösen  in  Schwefelsäure,  in  Kuhlen- 
säure und  gleichzeitiger  Reduction  mit  chemisch 
reinem  Zink  ist  die  Lösung  mit  Chamäleon  titrirt. 

an  CharnJUron  T.tcr 
In  a)  ist  der  Verbrauch    27,2  cem  =  1,287  %  Fe 
„  b)  *     ,  .  38.9    „   =1,298  -  „ 

»  e)  „    „  ,  21,2    „   =  1,297  „  „ 

wd)»    „  r  41,2    ..    ~  1,292  .  „ 

Mittel-Titer  =  1,294  %  Fe 
Aus  beigelegten  Resultaten  des  Titrirens  aus 
1.,  2.  und  3.  ist  deutlich  ersichtlich,  dafs  Eisen- 
oxyd den  grüfsten  und  richtigsten  Titer  ergiebt. 
Endlich  ist  noch  zu  bemerken,  dafs  die  Arbeit 
mit  Eisenoxyd  viel  angenehmer  und  einfacher  ist 
als  mit  Normallösungen,  welche  man  bis  jetzt 
brauchte.  Man  hat  nur  nöthig,  eine  entsprechende 
Menge  Eisenoxyd  abzuwiegen,  dosgleichen  eine 
gewisse  Menge  Eisenerze,  hierauf  in  Salzsäure  zu 
lösen  und  gleichzeitig  mittels  Zinnchlor  ilr  zu  titriren 


Zum  50jährigen  Bestehen  der  Rheinstrombauverwaltun 


er 
5»' 


^  Mit  Hecht  bat  Regierungs-  und  Baurath  Jas- 
mund  in  seiner  vortrefflichen  Schrift:  „Die  Ar- 
beiten der  |{heinsti"iiibauv<  rwaltung  1851  bis  1900" 
darauf  hingewiesen,  dafs  sich  die  Erfolgo  der 
Wasserbauten  meist  der  unmittelbaren  Wahr- 
nehmung entziehen,  währen«!  die  Ausführung  eines 
Hochbaues  oder  die  Herstellung  einer  Eisenbahn 
am  Schlüsse  der  Arbeiten  ein  fertiges  Gebilde 
liefert,  das  in  allen  Einzelheiten  klar  und  bestimmt 
vor  Jedermanns  Auge  steht.  Ein  Kanal  oder  eine 
Schleuse  bietet  zwar  noch  gewisse  Anhaltspunkte, 
aus  denen  sich  der  Umfang  der  ausgeführten  Ar- 
beiten und  zum  Theil  auch  das  geschaffene.  Werk 
orrathen  läl'st,  aber  einer  regulirten  Stromstrecke 
vermag  selbst  das  Auge  eines  Sachverständigen 
am  Schlüsse  der  Arbeiten  nur  sehen  anzusehen, 
was  geschehen  ist  und  was  geschehen  mul'ste.  Ein 
vollständig  regulirtor  Strom  bietet  ein  so  einfaches 
Bild,  clafs  Jeder  sich  wundert,  warum  die  aus- 
geführten Arbeiten  eigentlich  nothwendig  waren. 
Di»  mit  Weiden  bestandenen  Vorländer  oder  die 
grünenden  Wiesen  lassen  nicht  erkennen,  dal's  sie 


in  ihrem  (»runde  mit  festen  Steinwällen  oder 
mühsam  hergestellt«-!!  Faschinenwerken  durch- 
zogen sind,  «lenen  sie  ihr  Dasein  verdanken.  Dafs 
an  «ler  Stelle,  wo  heute  der  Strom  ruhig  seine 
Bahn  dahinzieht,  einst  grofse  Kieafelder  durch 
Baggerung  beseitigt  wurden,  vermag  Niemand  fest- 
zustellen. Die  Gefahren,  die  einst  der  Schiffahrt, 
«h  u  Ufern  und  Deichen,  den  Dörfern  und  Städten 
drohten,  sind  längst  vergessen.  Um  so  freudiger 
ergreifen  wir  die  Gelegenheit,  an  dem  heutigen 
Tage,  an  «lein  das  50jährige  Bestehen  der  Strom- 
bauverwaltung  des  Rheines  festlich  begangen  wird, 
der  wichtigen  uiul  umfassenden  Arbeit,  die  iliese 
V«  rwaltung  in  jenem  Zeitraum  geschaffen  hat,  vor 
den  weitesten  Kreisen  das  L«d>  zu  zollen,  «las  sie 
in  so  hohem  Mals«-  verdient. 

Von  j<-  her  hat  diu  Staatsrogierung  mit  Recht 
den  öffentlichen  Strömen  ihre  besondere  Fürsorge 
zug<  wandt  und  alljährlich  bestimmte  Summen  für 
Wass«'rbauten  in  den  Staatshaushalt  eingesetzt. 
Nach  Jasinund  müssen  diese  Summen  unter  dem 
Greisen    Kurfürsten    und    unter   Friedrich  dem 


Digitized  by  Google 


I.  August  1901.  Zum  50jährige*  Uestthen  dtr  Rheinstrombaurervaltung.        Slahl  und  Eisen.  819 


Grofsen  sogar  recht  beträchtlich  gewesen  .«ein, 
wenn  man  den  Umfang  der  ausgeführten  Bauten 
in  Bot  rächt  zieht.  Von  1772  bis  1788  wurden  allein 
für  die  Verteidigung  des  Ufers  vor  Wesel  über 
zwei  Millionen  Thaler  ausgegeben  !  Zu  Ende  des 
18.  Jahrhunderts  befanden  sich  die  Ufer  des  Rheines 
überhaupt  in  ziemlich  gutem  und  geordnetem  Zu- 
stande, wenn  auch  nicht  so  wie  heule.  Die  Strom- 
hauwerke bestanden  vielmehr  nur  aus  leichtem 
Faschinenpackwerk,  und  eine  zwölfjährige  Kriegs- 
zeit im  Zeitraum  von  1794  bis  1815  genügte,  um 
fast  sänimtliche  Werke  wieder  verschwinden  zu 
lassen.  Seit  1816  ist  dann  Jahr  für  J«hr  an  der 
Deckung  der  Ufer  und  der  Sicherung  der  Lein- 
pfade gearbeitet  worden.  Aber  die  eigentliche 
systematische  Regulirung  desRheinstroines  beginnt 
doch  erst  mit  der  Errichtung  der  Strombauverwal- 
tung im  Jahre  1851.  Zu  dieser  besonderen  Ver- 
waltungsbehörde führte  die  Erwägung,  dafs  die 
besondere  Bedeutung  des  Rheinstromes  für  Handel 
und  Verkehr,  der  Umfang  der  durch  ihn  bo- 
einflufston  Interessen  eines  weiten  Anwohner- 
kreises, die  Schwere  der  von  ihm  für  ausgedehnte 
Landstriche  möglichen  Schädigungen  eino  einheit- 
liche Verwaltung  erfordere,  die  die  aus  ihm  er- 
wachsenden Vortheile  planmäfsig  und  zielbewufst 
zu  steigern  und  die  Nachtheile  thunlichst  zu  ver- 
hüten die  Aufgabe  habe. 

Wenn  die  vom  ersten  Strombaudireetor  No- 
biling  mit  unermüdlichem  Eifer  in  Angriff  ge- 
nommenen und  fortgeführten  Arbeiten  nur  schritt- 
weise Erfolg  zeigten,  so  lag  das  in  erster  Linie 
an  den  mangelhaften  Hülfsmitteln  der  damaligen 
Technik.     Dampf  bagger  gab  es  noch  nicht;  die 
Arbeit   mutete    mit   Handbaggern  (Saekbaggeni) 
oder  Handbaggermaschinen  verrichtet  werden.  In 
den  40er  und  50er  Jahren   war   man  sogar  ge- 
zwungen, die  Wirkungen,  die  jetzt  grol'so  Dampf- 
bagger unmittelbar  herstellen,  durch  den  mittel- 
baren Einflufs  der  Einschrftnkungsarbeitcn  zu  er- 
zielen.   Die  seichten  Stromstellen,  die  bestanden 
und    der   Schiffahrt   Schwierigkeiten  bereiteten, 
waren  im  allgemeinen  dio  Folge  einer  zu  grofsen 
Verbreiterung  des  Strombettes,  die  in  Ermange- 
lung jedes  Uferschutzes  sich   im  Laufe  der  Z.it 
durch  den  Angriff  der  Strömung  und  des  Wellen- 
schlages gebildet  hatte.     Eine  Verringerung  der 
Breite  des  Stromes  wirkte  naturgemäls  auf  eine 
Vergröfserung  der  Wassertiefe,  und  damit  war  das 
erstrebte  Ziel  erreichbar;  denn  der  Strom  verfügte 
über  reichliche  Kraft,   um  Geschiebe  auch  von 
ziemlich  starker  Korngröfse  in  Bewegung  zu  setzen. 
lTm  die  Geschiebeführung  des   Stromes  jedoch 
nicht  allzusehr  zu  verstarken  und  um  nicht  an 
anderen* Stelleu  stromab  neue  Verwilderungen  zu 
schaffen,  war  hierbei  ein  langsames,  vorsichtiges 
Vorgehen  angezeigt.    Mit  Dampfbaggern  machte 
die  Strombauverwaltung  erst  1857  den  ersten  Ver- 
such, indem  sie  von  der  Köln-Mindcnur  Eiscnbahn- 
g**ellschaft  einen  zwar  alten,  aber  noch  gut  er- 


haltenen Dampf  bagger  (für  8000  Thalerl  ankaufte, 
mit  dem  dann  der  alte  Rhein  bei  Wesel  vertieft 
wurde  Im  Strome  war  dieser  Bagger  aber  nicht 
verwendbar,  und  er  wurde  später  verkauft.  Dann 
wurden  im  Laufe  der  Zeit  vier  kleinere  und  ein 
gröfserer  Dampf  bagger  angeschafft  und  in  der 
Neuzeit  durch  gröl'sere  Maschinen  ersetzt,  als  es 
der  Technik  gelungen  war.  immer  leistungsfähigere, 
zweckmäfaiger  und  sparsamer  arbeitende  Dampf- 
bagger zur  Vorfügung  zu  stellen.  Ganz  besonders 
wichtig  aber  waren  die  Felsensprengungen,  nament- 
lich auf  der  Strecke  Bingcn-St  Goar,  auf  der  von 
je  her  das  Felsenriff  bei  Bingen  das  hauptsächlichste 
Hindernils  für  die  Schiffahrt  war.  Schon  zur 
Römerzuit  und  unter  Karl  dorn  Grofsen  sowie 
später  unter  dem  Erzbisehof  Siegfried  zu  Mainz, 
zur  Zeit  Heinrichs  IV.  sollen  auf  diesen  Felsen- 
riffen einzeln»'  vorspringende  Felsköpfe  ausge- 
brochen und  abgearbeitet  worden  sein.  Das  „Ringer 
Loch*1  soll  durch  dns  Handlungshaus  von  Storkum 
zu  Frankfurt  a.  M.  im  17.  Jahrhundert  zuerst  aus- 
gesprengt worden  sein,  so  dafs  eine  Sohlenbreite 
von  4  m  geschaffen  wurde,  dio  sich  noch  unter- 
halb auf  9  m  erbreitorte.  Die  späteren  Arbeiten 
beschränkten  sich  zumeist  darauf,  diejenigen 
Klippen  zu  beseitigen,  die  innerhalb  der  Fahrrinne 
lagen.  Mit  voller  Energie  nahm  die  Rheinstrom- 
bauverwaltung  sofort  nach  ihrer  Errichtung  um- 
fassendere Felsensprengungen  auf.  Wesentliche 
Schwierigkeiten  bereitete  immer  noch  das  Ebnen 
der  Sohle  nach  der  Sprengung.  Die  Felsspitzen 
und  Felsrippen,  die  zwischen  den  einzelnen  Spreng- 
feldern stehen  blieben,  beeinträchtigten  den  Nutzen 
der  Sprengungen  merkbar.  Da  wurde  im  Jahre 
1N57  die  Herstellung  eines  Taucherschachtes  nach 
dem  Vorbilde  einer  in  Paris  für  den  Ganges  er- 
bauten Taucherglocke  beschlossen.  1861  bis  1863 
kamen  noch  zwei  weitere  Tauchorschächto,  im 
Jahre  1878  ein  vierter  Schacht  hinzu,  und  mit 
diesen  Apparaten  wurden  die  Arbeiten  so  gefördert, 
dal's  von  1851  bis  187t)  im  ganzen  29366  «hm  Zer- 
klüftete Felsen  abgeräumt  und  759  cbm  lose  Steine 
und  Gerölle  zu  Tage  gebracht  wurden.  Ueber 
Niedrigwasser  wurden  441»  cbm  Felsen  abge- 
brochen. Der  Gesammtkostennutwand  für  diese 
Arbeiten  betrug  1260000 

Da  that  man  1879  den  grofsen  Schritt  und 
forderte  mit  F.rfolg  im  Landtage  22  Millionen  Mark, 
um  auf  der  Strecke  von  Bingen  bis  Holland  folgende 
Aufgaben  zu  lösen:  „1.  Die  Herstellung  einer 
Wassertiefe  bei  gemittelten,  gewöhnlich  niedrig- 
sten Wasserständen  von  -f-  1,50  m  am  Pegel  von 
Köln,  und  zwar:  ai  von  Bingen  bis  St.  Goar  von 
2m;  b)  von  St.  Goar  bis  Köln  von  2,50  m ;  c)  von 
Köln  bis  zur  niederländischen  Grenze  von  8  m. 
2.  Die  Herstellung  einer  Breite  des  Fahrwassers 
von  der  unter  1  bezeichneten  Tiefe  im  Laufe  des 
Rheines  mit  90  m  beginnend  und  alsdann  im  Vor- 
hältnifs  der  Abnahme  der  Gefälle  auf  150  m  zu- 
nehmend.   3.  Aufserdem  müssen  zur  Verhütung 
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weiterer  Verwilderungen  alte  Strom  arme  abge- 
schlossen, die  Ufer  verbaut,  Leinpfade  hergestellt, 
Sandfelder  beseitigt,  Anschwemmungen  durch 
Weidenpflanzungen  festgelegt  und  deren  Abtrieb 
in  den  Strom  verhindert  werden."  In  wie  um- 
fassendem Mafse  die  Lösung  dieser  Aufgaben  ge- 
lungen, ist  bekannt.  Die  vorgenommene  Correction 
des  Stromes  ist  nicht  allein  der  Landescultur  in 
hohem  Mafse  zu  gute  gekommen  —  t>4  599  ha  Vor- 
land sind  gegen  Sommerhochwasser ,  40930  ha 
gegen  höchstes  Hochwasser  geschützt  — ,  sondern 
hat  auch  dem  Verkehr  einen  fast  märchenhaften 
Aufschwung  gestattet.  Von  1879  bis  1899  ist  der 
Gesammtverkehr  in  den  sämmtlichen  Rheinhäfen 
von  8473491  tauf  37295059  t,  d.  h.  auf  das  4,40  fache 
gestiegen.  In  den  deutschen  Rheinstädten,  zwischen 
Strafsburg  und  Wesel,  beträgt  die  Steigerung  in 
demselben  Zeiträume  491  vom-  Hundert  (von 
5  101530  1  auf  25093631  t),  in  den  preufsischeii 
Rheinhufen  457  vom  Hundert  (von  3410369  t  auf 
15578119  t).  Der  Rheinverkehr  an  der  nieder- 
ländischen Grenze  ist  von  3371955  t  im  Jahre 
1879  auf  12201428  im  Jahre  1899,  als.»  um  332 
vom  Hundert  gestiegen.  Das  sind  Erfolge,  die  in 
lapidaren  Ziffern  den  Kuhn»  einer  Verwaltung  vor- 
künden,  die  Urofses  für  unser  Rheinland  nicht 
allein,  sondern  für  unser  gesammtes  deutsches 
Vaterland  geleistet  hat. 

Vollauf  berechtigt  war  es  darum,  das  50jährige 
Jubelfest  des  Bestehens  dieser  Verwaltung  feier- 
lich zu  begehen.  Zu  diesem  Zweck  bestieg  am 
8.  Juli,  Vormittags  lll/i  Uhr,  eine  frohe,  aus  den 
Kreisen  der  Ministerien,  der  Verwaltung,  der 
Schiffahrt,  des  Schiffbaues,  des  Handels  und  der 
Industrie  zusammengesetzte  Gesellschaft  mit  dem 
Minister  der  öffentl.  Arbeiten  Hrn.  v.  Thielen 
und  dem  Oberpräsidenten  der  Rhoinprovinz 
Hrn.  Nasse  an  der  Spitze  in  Rüdesheim  den 
Dampfer  «.Elsa"  und  fuhr,  überall  von  der  rheinischen 
Uferbovölkorung  und  den  Böllern  der  vorüber- 
fahrenden Schiffe  fröhlich  begrflfst,  nach  Coblonz,  wo 
im  Schlosse  nachfolgende  Adresse  überreicht  wurde: 

Dem  Chef  der  Rheinstrombauverwaltung,  j 
königlichen  Oberpräsidenten  und  Wirkl.  Geheimen 
Rath  Hrn.  Nasse  Excellenz  in  dankbarer  Ver- 
ehrung überreicht.  Coblenz,  8.  Juli  1901.  Ein 
halbes  Jahrhundert  war  am  1.  Januar  1901  dahin 
gegangen,  seitdem  die  durch  Erlafs  Hr.  Majestät 
Friedrich  Wilhelms  IV.,  Königs  von  Preufsen, 
vom  11.  September  1850  errichtete  Rheinstrom- 
bau Verwaltung  ihre  Thütigkeit  begonnen  hatte. 
Das  segensreiche  Wirken  dieser  Behörde,  die  sich 
auch  unter  den  Regierungen  Ihrer  Majestäten  der 
Kaiser  und  Könige  Wilhelm  I.,  Friedrich  III.  und 
Wilhelm  II.  allezeit  weitschauender  Fürsorge  und 
Förderung  erfreuen  durfte,  mahnt  in  erster  Reihe 
Schiffahrt.  Handel  uud  Gewerbe  am  Rhein  zu 
dankbarer  Erinnerung,  und  so  gestatten  wir  uns, 
als  Vertreter  dieser  Erwerbsstände,  Eurer  Excellenz 
als    dem    jetzigen     Chef    der  Rheinstrombau 


Verwaltung  diese  von  Künstlerhand  mit  den  Schön- 
heiten des  herrlichen  Rheinstroms  geschmückten 
Blätter  zum  äufsorn  Zeichen  aufrichtiger  Dank- 
barkeit ehrfurchtsvoll  zu  überreichen.  Was  die 
königliche  Rhcinstrombau Verwaltung  für  Schiff- 
fahrt, Handel  und  Gewerbe  in  West-Deutschland 
bisher  geleistet  hat,  wird  für  alle  Zeiten  unver- 
gessen bleiben.  Zwar  waren  schon  vor  1851  Ver- 
besserungen der  Rheinwasserstrafse  in  grofser 
Zahl  vorgenommen  worden,  jedoch  erst  die 
preufsische  Rheinstrombauverwaltung  begann  den 
Strom  planmäfsig  zu  reguliren,  und  was  sie  damit 
erreicht  hat,  steht  vor  unser  aller  Augen.  Nicht 
mehr  spielen  hier  wie  früher  die  Launen  einer 
ungezügelten  Naturkraft  mit  des  Menschen  Hab 
und  Gut,  nicht  mehr  bedrohen  in  der  Verborgen- 
heit der  Tiefe  Riffe  und  Bänke  der  Schiffe  sichern 
I*anf.  In  angewiesenen  Bahnen  sendet  der  Rhein- 
strom seine  Wogen  dem  Meere  au,  und  ungefährdet 
gleiten  die  Schiffe  über  seinen  Grund  dahin. 
Leicht  sind  die  Aufgaben  der  Rheinstrombau  Verwal- 
tung nicht  gewesen-  Galt  es  zunächst,  der  Menge 
Vorurtheil  zu  überwinden,  die  in  Stromregulirungen 
etwas  Zweckloses,  ja  geradezu  Gemeingefährliches 
sah,  so  war  es  danach  die  Unzulänglichkeit  der 
Mittel,  die  der  Ausführung  der  Verbesserungs- 
pläne  Schwierigkeiten  bereitete.  Stets  aber  hatte 
die  Rheinstrombauverwaltung  volles  Veratändnifs 
für  die  jeweiligen  Bedürfnisse  der  Schiffahrt, 
stets  ist  es  ihr  gelungen,  sich  den  Anforderungen 
anzupassen,  welche  die  seit  Erfindung  des  Dampf- 
schiffes immer  schneller  fortschreitende  Technik 
des  Schiftbaues  an  die  Beschaffenheit  der  Wasser- 
straßen stellte.  Namentlich  war  es  die  Einführung 
der  Dampfschleppschiffahrt,  die,  den  alten  Segel- 
betrieb und  Leinenzug  ablösend,  wahrhaft  um- 
wälzend  wirkte  und  den  Wasaerbautechnikorn  der 
Rheinstrombauverwaltung  willkommene  Gelegen- 
heit gab,  glänzende  Proben  ihres  Könnens  abzu- 
legen. Wie  hätte  überhaupt  die  Rheinschiffahrt 
dem  immer  mächtiger  werdenden  Wettbewerb  der 
Eisenbahnen  standhalten  können,  wenn  nicht  die 
Rheinstrombauverwaltung  durch  ihre  Einsicht  und 
Beharrlichkeit  die  Vorbedingungen  für  einen  Wett- 
bewerbsfähigen Wasserverkehr  geschaffen  hätte? 
Mit  sicherm  Rück  hatte  es  diese  Behörde  erkannt, 
dafs  die  Schiffahrt  der  Eisenbahn  nicht  das  Feld 
zu  räumen  brauchte,  wofern  ihr  nur  die  Möglich- 
keit gegeben  wurde,  ihre  technischen  Fortschritte 
voll  zu  entlalten.  An  dieser  klaren  Erkenntnifs 
wurden  die  scheinbar  durch  die  Thatsachen  unter- 
stützten Befürchtungen  zu  Schanden,  die  man  bei 
dem  weitern  Ausbau  des  Bahnnetzes  hinsichtlich 
der  Rheinschiffahrt  kleininülhig  hegte.  Als  es  iui 
Jahre  1880  glückte,  die  gesetzgebenden  Körper- 
schaften Prenfseiis  von  der  Notwendigkeit  einer 
umfasse,  («b-n  Regulirung  des  Rheinstromes  zu 
überzeugen,  war  die  der  Rheinschiffahrt  drohende 
Gefahr,  vom  Eisenbahnverkehr  erdrückt  zu  werden, 
abgewendet     Obwohl  jetzt  Zug  auf  Zug  auf  beiden 
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Ufern  dahinrollt,  hat  die  Schiffahrt  ihren  Platz  i 
behauptet,  und  in  fast  ununterbrochener  Kette 
ziehen    die   Schiffe   schwer   beladen   den  Strom 
hinauf  und  hinunter.    So  ist  dem  Rhein  zu  seiner 
unvergleichlichen  Schönheit  auch  noch  der  Ruhm 
erwachsen,  dip  beste  und  verkehrsreichst»*  Binnen- 
wasserstrafse  Europas  und  einer  der  bedeutendsten 
Wasserwege  der  Erde  überhaupt  zu  sein  Seil 
1879,  dem  Jahr«  vor  dem  Beginn  der  grofsen  Re- 
pulirungsarbeiten,  hat  »ich  in  den  20  Jahren  bis 
zu  dem  Ende  des  Jahrhundert«  der  Verkehr  in 
den  preufsischen  Rheinhilfen  verfünffacht  und  be- 
trug zuletzt  rund  16  Millionen  Tonnen.  Während 
in  den  frühem  Jahrzehnten  hölzerne  Schiffe  mit 
höchstens  400  t  auf  dem  Rhein  herrschend  waren, 
sind  seit  den  sechziger  Jahren  vorwiegend  eiserne 
Schiffe  gebaut  worden,  die,  in  ihren  Abmessungen 
den   Verbesserungen   der  Wasserstraße  folgend, 
Lidegewichtszahlen  bis  2000  t  und  darüber  auf- 
weisen.   Doch  dio  Rheinetromhauverwaltung  hat 
nicht  nur  dem  Verkehr  vorgearbeitet  und  ihm  die 
Strafse  bereitet,  sie  hat  noch  mehr  gethan ;  ihre 
Verdienste   um  die  allgemeine  Landescultur  sind 
nicht  minder  grofs    Ohne  eine  Regulirung  des 
Stromlaufs  wäre  es  unmöglich  gewesen,  durch  den 
Ausbau  des   Deichnetzes  den  bisherigen  Besitz- 
stand gegen  die  Verheerungen  des  Hochwassers 
zu  vertheidigon  und  den  gierigen  Finthen  sogar 
noch    weite    Landstrecken   zu    entreißen.  Dem 
Wohlstand  der  rheinischen  Bevölkerung  ist  da- 
durch unschätzbare  Förderung  zu  theil  geworden. 
Gesteht  in  allen  Beziehungen  die  steigende  Cultur 
der  Kheinlande  in  unmittelbarem  Zusammenhang 
mit  den  Arbeiten  der  Rheinstrombauverwaltung. 
Die  Pflicht   der  Dankbarkeit  gebietet  es  deshalb, 
auch  der  Männer  zu  gedenken,  die  wahrend  des 
Bestehens  dieser  Behörde  an  hervorragender  Stelle 
ihre  Arbeitskraft,    ja,    häufig  die   Arbeit  ihres 
Lebens  für  das  Gelingen  des  grofsen  Werkos  der 
Rheinstromregulirung  eingesetzt  haben.  Dio  könig- 
liche  Rheinstrnrabauverwaltung    unterstand  der 
Reihe  nach  den  Oberpräsidenten  der  Rheinprovinz: 
v.  Auerswahl,  v.  Kleist-Retzow,  v.  Pommer-Esche, 
Dr.  v.  Bardeleben,   Frhr.  v.  Berlepsch;  seit  1890 
arbeitet   sie   unter   der   umsichtigen    und  that- 
kräftigen  Leitung  Eurer  Excellenz.  Die  technischen 
Fragen  wurden  im  Ministerium  durch  die  Cto- 
heimen Oherbauratho  Ilagen,  Anders,  Grund  und 
Lange  und  seit  dem  1.  October  1900  durch  den 
Geheimen  Baurath  Röder  vertreten,  während  die 
technische  Leitung  und  Beaufsichtigung  der  Ar- 
beilen in  Coblenz  den  Strombaudirectoren  Nobiling- 
Berring,  Schattauer  und  seit  1896  dem  Geheimen 
Baurath  Müller  obgelegen.    Als  Rheinsehiffahrts- 
Inspector  fungirten  die  Uli.  Soib,  Btitzke,  Schmidt, 
v.  Doemrning  und  seit  1888  Hr.  Regierung*-  und  | 
Baurath  Motze.    Zum  Ausdruck  unserer  Freude 
über  das  Gelingen  der  grofsen  Aufgaben,  die  die  | 
Rheinstrombauverwaltung  bisher  mit  unvergleich- 
lichem Geschick  und  in  rastloser  Schaffenslust 


ihrer  Lösung  entgegengeführt  hat,  fügen  wir  die 
Hoffnung,  dafs  es  ihr  unter  Eurer  Excellenz  be- 
währter Fürsorge  auch  weiterhin  gelingen  wird, 
mit  den  gleichen  Erfolgen  an  dem  gewaltigen 
Werke  der  Verbesserung  der  Rheinwasserstrafse 
in  gewohntem  gedeihlichem  Zusammenwirken  mit 
den  Vertretern  der  Erwerbsstände  zu  arbeiten, 
zum  Segen  des  schönen  und  gewerbreiohen  Rhein- 
landes und  seiner  Nachbargebiete,  zum  Segen 
nicht  minder  des  ganzen  deutschen  Vaterlandes. 
Das  walte  Gott! 

Die  Adresse  ist  in  ihrer  Ausstattung  ein  Werk 
von  so  hoher  künstlerischer  Eigenart,  wie  wohl 
selten  eins  gelegentlich  eines  Jubiläums  über- 
reicht wurde,  das  Titelblatt,  das  Maler  Frenz  ge- 
schaffen hat,  versinnbildlicht  den  Gedanken,  dafs 
dio  Strombauverwaltung,  eine  Idealfigur  von 
würdevoller  Hoheit,  dem  Vater  Rhein  gebietet,  in 
seinen  Schranken  zu  bleiben,  während  im  Hinter- 
grunde die  Figuren  der  Schiffahrt,  der  Industrie 
und  des  Handels  zuhören.  Auch  dio  Kopfleiste 
des  folgenden  Blattes  ist  von  Frenz  geschaffen 
und  stellt  die  einen  Reigen  tanzenden  Rhein- 
töchter dar.  Dann  folgen  vier  Aquarelle,  in  der 
sich  Landschafter  Härtung  (früher  in  Düsseldorf, 
jetzt  in  Coblenz)  selbst  tthortroffen  hat.  Sie 
stellen  Bacharach,  Coblenz,  das  Siebongobirgo  und 
Köln  dar,  jedes  Bild  in  verschiedener,  eigenartiger 
Beleuchtung  und  von  packender  Wirkung.  Der 
Text  der  Adresse  ist  unterschrieben  vom  Verein 
für  Wahrung  der  Rheinschiffahrtsinteressen,  dem 
I'articularschifferverbande  Jus  et  Justitia,  dem 
Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirth- 
schaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen, dem  Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oborbergamtsbezirk  Dortmund,  der  Nordwest- 
lichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustriellerund  den  Handelskammern  (alpha- 
betisch geordnet)  Bonn,  Coblenz,  Düsseldorf,  Duis- 
burg, Essen,  Frankfurt  a.  M.,  M.- Gladbach,  Köln, 
Krefeld,  Limburg,  Mülheim  a.  Rh,  Mülheim  an 
d.  Ruhr  und  Oberhausen,  Neuis,  Ruhrort,  Trier, 
Wesel  und  Wiesbaden.  Das  Ganze  ruht  in  einem 
Lederbande,  dessen  Punzarboit  von  dem  Leder- 
schuitttechniker  Fries  (Düsseldorf)  herrührt  und 
eine  wunderbare  Pracht  zeigt.  Der  Vater  Rhein 
schaut  sinnend  auf  ein  Schiff,  das  über  die 
Finthen  des  Stromes  dahinstreicht,  umrahmt  von 
den  Wappen  der  Grofsstädte  an  seinem  Strom, 
unter  sich  die  Zahlen  1851  bis  1901,  zu  Häupten 
den  preufsischen  Adler.  Die  Herstellung  der 
Adresse  geschah  in  der  A.  Bagelschen  Officin  in 
Düsseldorf,  die  ihrer  Kunstfertigkeit  damit  ein 
redendes  Zeugnifs  ausstellt.  Kündet  der  Inhalt 
der  Adresse  das  erfolgreiche  Wirken  der  Strom- 
bauverwaltung, so  wird  ihre  Ausstattung  den 
Ruhm  rheinischer  Kunst  und  rheinischen  Kunst- 
gewerbes noch  in  spätere  Jahrhunderte  tragen. 

Bei  der  Ueberreiohung  der  Adresse  sprach  im 
Namen   dor   Schiffahrt    Hr.  Director  Kraufs- 
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Dflssoldorf,  indem  or  den  Wortlaut  der  Adresse 
mitthcilto  und  unter  lebhafter  Zustimmung  der 
Versammlung  zugleich  den  wunderbaren  Auf- 
schwunges d«r  Rheinschiffaht  t  in  den  letzten 
50  Jahren  gedachte.  Im  Namen  der  Industrie 
sprach  Abgeordneter  Dr.  Beumer.  indem  er  an 
die  Notwendigkeit  der  Rheinstrafse  als  Zufuhr- 
und  Ausfuhrweg  erinnerte  und  zugleich  fesstellte, 
dafs  auf  der  Verkehrsfreiheit  und  der  Verkehrs- 
fähigkeit des  Rheines  die  Hoffnung  für  die  Zu- 
kunft beruhe,  in  der  hoffentlich  noch  lange  Jahre 
der  energische,  zielbewußte,  nimmer  rastende  und 
nimmer  ermüdende  < )ber|>riisident  Nasse  an  der 
Spitze  der  Verwaltung  stehen  werde,  dein  keine 
Gewalten  seine  Liebe  zum  Rheinland  und  zu 
seinem  herrlichen  Strome  jemals  würden  aus  dem 
Herzen  reilVen  können.  (Lebhafter  Beifall.)  Im 
Namen  des  Handels  brachte  der  Präsident  der 
Düsseldorfer  Handelskammer,  Coinmurzionrath 
Müh  lau,  herzliche  Glückwünsche  und  Grüfst* 
und  entwickelte  unter  lebhafter  Zustimmung  die 
Bedeutung  des  Rheins  für  den  Innen-  und  Außen- 
handel. Oberpräsident  Nasse  dankte  für  s.»  viel 
Anerkennung  und  Dankbarkeit,  wie  aus  den 
Worten  der  Vorredner  hervorgehe,  erblickte  in 
denselben  zunächst  eine  verdiente  Anerkennung 
für  den  Chef  der  Wasserbau  Verwaltung,  Exeollcnz 
v.  Thielen,  und  legte  dann  die  Ziele  dar,  denen  die 
Stronibati Verwaltung  nachgestrebt  habe  und  nach- 
streben werde.  Die  inhaltsvolle  mit  einem  Hoch 
auf  Se.  Maj.  den  Kaiser  und  König  endende  Rede 
wurde  mit  brausendem  Beifall  aufgenommen. 
Excellenz  v.  Thielon  widmete»  dann  der  Strom- 
bauverwaltung  und  ihrem  «"lief  Nasse  namens  der 
Staatsregierung  herzliche  Worte  des  Dankes  und 
der  Anerkennung  und  freute  sich,  zahlreiche 
Ordensverleihungen  mittheileii  zu  dürfen.  L'nter 
anderm  erhielten:  den  Rothen  Adler  -  Orden 
Ii.  Klasse  mit  der  Schleife  August  Pro  wein- 
Elberfeld,  den  Kronen-Orden  3.  Klasse  Oberbürger- 
meister M  a  r  x  -  Düsseldorf,  den  Rothen  Adler- 
Orden  4.  Klasse  Abgeordneter  Dr.  Bell  tu  er- 
Düsseldorf und  Diroetor  Meyer- Frankfurt  a.  M., 


den  Kronen-Orden  4.  Klasse  der  Rheder  Küchen- 
Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Darauf  begann  im  Civilcasino 
das  Festmahl,  über  dessen  Verlauf  die  „Köln.  Ztg.** 
also  berichtet:  Minister  v.  Thielen  war  ein  mäch- 
tiger Redner  für  den  Kaiserspruch.  Er  feierte 
don  Gedanken,  dafs  Wasser-  und  Landweg  sich 
nicht  bekämpfen  dürfen,  sondern  sich  ergänzen 
sollen,  und  entfesselte  den  Jubel  der  Versamm- 
lung mit  der  Erklärung,  dafs  Preufsens  Regierung 
unentwegt  diesem  Gedanken  zur  Verwirklichung 
zu  helfen  entschlossen  sei.  Dann  sprach  Direetor 
Ott  von  der  Tauerei  Ruhrort  und  pries  in  ver- 
ständnifsvoller  Rede  der  Strombauverwaltung  un- 
vergängliche Verdienste.  Diese  Rede  endete  mit 
einem  brausend  aufgenommenen  Hoch  auf  den 
Oberpräsidenten  Nasse  mid  seine  Verwaltung. 
Mit  Begeisterung  lauschte  man  j*:tzt  den  Worten 
iles  Oberpräsidenten  Nasse,  der  ausführte,  wie 
leicht  es  sei,  dem  Rhein  zu  helfen,  wenn  Handel. 
Schiffahrt  und  Industrie  nicht  minder  wie  Rhein- 
lands ganze  Bevölkerung  dazu  ihre  Unterstützung 
liehen.  Allen  mitwirkenden  Kräften  galt  sein 
Hoch.  Dann  begrüßte  Abgeordneter  Dr.  Beumer 
mit  rheinischem  Humor  den  Arbeitsminister  von 
Thielen,  leise  an  bestehende  Wünsche  erinnernd, 
aber  diese  unterdrückend,  nicht  den  Minister  zu 
Lande,  sondern  den  zu  Wasser  feiernd,  der  das 
stolze  Wort  gesprochen:  „Gebaut  wird  er  doch!" 
Anknüpfend  an  dieses  Wort  legt  er  die  Verdienste 
dieses,  mit  Rheinwasser  getauften  Ministers  unter 
reichem  Beifall  der  Tafelrunde  dar,  die  don 
Worten  des  Redners  folgend  das  ganze  Glas 
rheinischen  Weins  dem  „Sohne  des  Rheins"  weihte, 
der  allezeit  Vcrständnifs  und  Thatkraft  dem  herr- 
lichen Strom  guwidmet,  an  dessen  l'fern  er  ge- 
boren ist.  Dieses  rheinische  Pest  wurde  dann 
noch  durch  Trinksprüche  des  Oberbürgermeisters 
Leh  r-Duisburg  und  anderer  Herren  verherrlicht. 
Alles  in  allem:  Rheinischer  Frohsinn,  rheinische 
Treue  und  rheinischer  Ernst!  In  diesem  Drei- 
klang schlols  das  Fest  mit  der  Hoffnung  auf 
weitere  Entwicklung  der  Verkehrsfreiheit  und  der 
Verkehrsfähigkeit  unseres  herrlichen  Rheinstromes. 
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8.  .luli  PNU.   Kl.  Tic.  A  7» '■!»•_'.  Schuchtatiskleidunir 
mit  durch  Dammtliiiren  verschließbaren  Stutzen.  At  hen 
gcselßehaft    Schalker    Gruben-   und   Hütten  •  Verein, 
<  ießcnkinlMn. 

Kl.  7a,  Ii  1 4 < i: Vorrichtung  zum  Hinstellen 
der  Oberwalze  an  Walzwerken.  Tb.  t ähnlich,  Duis- 
burg, Martinstr.  40. 


Kl.  7d,  R  12440.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Drulitgittern.  Pnrv  Edgar  Robinson,  Joliet,  Wills 
l'ouuty.  Staat  Illinois,  V.  St.  A. ;  Vcrtr.:  Robert  Schmidt, 
Fat. -Anw.,  Berlin,  Koiiiggriitzers.tr.  70. 

Kl.  7c,  t'  »122.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Sensen.  Victor  Pzeniiak.  Jenbach,  Tyrol :  Vertreter: 
Oscar  Asch,  Berlin,  Karlstr.  24. 

Kl.  lHa,  S  Utiro.  Vollwandige  Windfonu  für 
Hochofen.  Societe  Anonyme  pour  ['Industrie  de  la 
Magnesite,  Brüssel;  Vcrtr. :  Dr.  L.  Wenghöffer,  Pat.- 
Anw.,  Berlin.  Fricdridistr.  11"). 

Kl.  lHc.  W  17  150.  Verfahren  zur  Wieder- 
herstellung von  verbranntem  Stahl,  tieorg  Woelfel. 
Berlin,  Neue  Hoehstr.  4U. 
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Kl.  19a,  .1  5635.  Au»  einzelnen  Forniatücken  be- 
stehende Eisenbahnschwelle.  Heinrich  Jassoy,  Stutt- 
gart Alexandcrstr.  9  b. 

Kl.  20  a,  A  7781.  Seilklemme  für  Seilhäugehahnen. 
Actiengesellsehuft  für  Feld-  and  Kleinbahnen-Bedarf 
vorm.  « i renstein  &  Koppel.  Berlin,  Tempelhofer  Tfer  24. 

Kl.  24a,  B  28199.  Beschickungsvorrichtung  mit 
beweglicher  Förderrinne.  Sarauel  I'heodore  Bleyer, 
Chicago,  V.  St.  A.;  Vertr. :  A.  du  Bois-Reymond  und 
Max  Wapner.  Pat.-Anwalte,  Berlin,  Luisenstr.  29. 

Kl.  24  a.  X  5472.  Retortenofen  mit  Gasfeuerung. 
Charles  Fredrick  Neurcuther,  Peru,  112  Illinois  Street, 
Landschaft  La  Salle.  Illinois,  V.  St.  A.;  Vertreter: 
Aleiander  Specht  und  J.  I).  Petersen,  Bat.- Anwälte, 
Hamburg. 

Kl.  48a,  D  10011.  Verfahren  zur  Herstellung 
festhaftender  platter  galvanischer  Niederschlüge.  Frie- 
drich Danustadter,  Darmstadt,  Sandbergstr.  14. 

Kl.  49 f,  P  11 561.  Verfahren  zum  Hartlöthen 
unter  Benutzung  des  borsauren  Natriums  als  Flufs- 
mittel.    Friedrich  Pich,  Berlin.  Stromstr.  37. 

Kl.  49  i,  P  12352.  Verfahren  zur  Erzeugung  von 
fein  zertheilten  Metallen  oder  ähnlichen  Stoffen  oder 
von  chemischen  Verbindungen  derselben.  Kduard  Pohl, 
Weihwasser,  O.-L. 

11.  Juli  1901.  Kl.  7b,  B  27  090.  Drahthaspel  mit 
«lbstthätiger  Drahtablegung.  .lohn  Michael  Engelbert 
Baa.kes,  712  Willson  Avenue,  Clcveland.  Ohio,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  F'r.  Meffert  u.  Dr.  L.  Seil,  Pat. .Anwälte,  Berlin. 
Df.rothcenstr.  22. 

Kl.  7b,  W  U5  574.  Vorrichtung  zum  Umformen 
v.  n  Tohr-  und  topfförmig  vorgebildeten  Hohlkörpern 
durch  Pressen  mittels  Druckflussigkeit.  Gustav  Wilke, 
lirüne  i.  Westf. 

Kl.  7c,  W  17  284.  Hydraulische  Ziehpresse  Wil- 
helm Weingärtner,  Wien,  Rögergassc  29;  Vertr. : 
Walter  Reichnn,  Berlin,  Friedriehstr.  100. 

Kl.  7c.  ('  943:1  Verfuhren  zur  Herstellung  zwei- 
oder  mehrtheiliger  Blechriemenscheiben.  Rudolf  Chi l- 
lingworth,  Nürnberg,  St.  Jobst  87. 

Kl.  7e.  (i  15213.  Verfahren  zur  Herstellunp  von 
'irgenstnnden  aus  Blech  mit  nach  verschiedenen  Rich- 
tungen hervortretenden,  gespreizten  Armen.  Max  Graetz, 
Berlin,  Elsen str.  92/93. 

Kl.  7e,  K  20270.  Druhtstiftinuschine.  Firma 
•I.  0.  Kavser.  Nürnberg,  (ilaishninmer. 

Kl.  21h,  S  13852.  Elektrisches  Sehtnelzverfuhren. 
La  So.  i.'te  Elc<  tro  Metallurgi<|ue  Francaise,  Fioges, 
Isere;  Vertr.:  C.  Fehlert  u.  G.  Louhicr,  Pal.-Anwi.lte. 
Berlin,  Dorotheenstr.  32. 

Kl.  24a,  W  10121.  Feuerungsanlape.  Carl  We- 
imer, Berlin,  Gitschinerstrafsc  14  15. 

Kl.  24  u,  W  17  010.  Feuerungsanlage,  bei  welcher 
in  frische  Brennstoff  dem  Feuerungsraum  von  unten 
xupeführt  wirtl.  Carl  Wcgener,  Berlin,  Gitsohiner- 
straft*  14  15. 

Kl.  24b,  P  11950.  Beschickungsvorrichtung. 
Phönix  Investment  Company,  New  York,  1  Nassau 
Street.  Borough  of  Manhattan;  Vertr.:  C.H.Knoop, 
Pat.-Anw.,  Dresden. 

Kl.  31a,  St  6400.  Cupidofen  mit  Vorwärmung 
de«  Gebläsewindes.  The  Sturtevant  Engineering  Co. 
Ltd..  London.  75  Queen  Victoria  Street,  Engl.;  Vertr.: 
Krnst  Lamberts.  Pat.- Anw.,  Berlin,  Luisenstr.  39. 

Kl.  49 f.  M  19140.  Verfahren  zum  «.Mühen  von 
Gegenständen  aus  oxydirbnrem  Metall  unter  Vermeidung 
von  «»xvdbildung.    Gnst  Möller,   Hohenlimburg  i.  W. 

15."  Juli  1901.  Kl.  7c.  D  10  535.  Vorrichtung 
iura  Kippen  der  oberen  Walze  bei  Blechbiegeinasehincn. 
Dampfkessel- nndttasometerfabrik  vorm.  A.  Wilke  &  Co.. 
Braunschweig,  Bahnhofstr.  15a. 

Kl.  7c,  S  13433.  Bleehbördclmusehine.  Duniel 
Smith  i.  F.  Daniel  Smith  &  Co.,  Rnglan  Street,  Wolver- 
bampton,  ürfsch.  Stafford,  Engl.;  Vertr.:  K.  W.  Hop- 
kins, Pnt-Anw.,  Berlin,  An  der  Stadtbahn  24. 


Kl.  7d.  K  20  646.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Plättdrabt.  E.  Kuhns  Drahtfubrik,  Nürnberg-Schweinau. 

Kl.  7e,  B  25  735.  Vorrichtung  zur  absatzweisen 
Vorbewegung  des  Drahtes  für  Drahtstiftmaschinen 
und  dergl.  Rates  Machine  Co.,  Joliet,  III..  V.  St.  A.; 
Vertr.:  Carl  Arndt,  Pat.- Anw..  Braunschweig. 

Kl.  10a,  C  9445.  Verfahren,  schlecht  backende 
Kohlen,  insbesondere  Braunkohlen,  verkokungsfähiger 
■  zu  machen.  Alphons  Custodia,  Düsseldorf,  Rubens- 
,  strufse  19. 

Kl.  24a,  R  14  «62.    Feneriinpsanlage  mit  Schräg- 
!  oder  Treppenrost    (iebr.  Ritz  Jt  Schweizer,  Schwab. 
Gmünd. 

Kl.  24c,  F  13801.  Ventilanordnucg  für  Regene- 
rativöfen.   Albert  Fischer,  Oberhausen.  Rheinl. 

Kl.  49e,  B  20  408.  Nietmasehine  für  Znngennadeln. 
Firma  Emst  Becker»,  Chemnitz,  Beckerstr.  27  29. 

Kl.  49f,  Seh  1(5478.  (Müh-  und  Härteofen.  Willy 
Schwarzer,  Nürnberg,  Aufscfspl.  11. 

Kl.  50 e,  P  11542.  Staubsammler.  Faustin  Prinz. 
Milwaukee,  V.  St  A.;  Vertr.:  F.  ('.(Maseru.  L.  (Maser. 
Pat-Amvi.lte,  Berlin.  Lindenstr.  HO. 

ls.  J„H  1901.  Kl.  In,  B  28  204  Mehrsicbige 
Setzmus.  hinc.  W.  .1.  Bartsch,  Köln-Deutz,  Mathilden- 
strafx  22. 

Kl  24a,  K  20  1*7.  Feuerung»- Verfahren.  Eugen 
Knetschowsky,  Baildotihütte  bei  Kattowitz. 

Kl.  31a,  M  1*024.  Tiegelofen  mit  Vorwärmung 
der  Tiepel  durch  die  Abhitze  des  Ofens.  Otto  Michael, 
Freiburg  i.  B..  Gnntrumstr.  3(5,  und  Willielm  Klein- 
vogel,  tirofsulinerode. 

Kl.  31c.  II  23  799.  Verfahren  zur  Herstellung 
I  von  dichten  Stuhlguftblöckcn  durch  mechanischen  Druck 
in  sich  nach  oben  verjüngender  Form.  Henri  Härmet. 
Paris,  41  Huc  Tarthout :  Vertr.:  C.  H.  Knoop,  Pnt-Anw., 
Dresden. 

Kl.  50c,  A  7570.  Zerkleincrungsvorrichtung. 
Georges  Arnaud,  Paris;  Vertr.:  B.  Müller- Tromp,  Put- 
Anw.,  Berlin,  .lunkerstr.  18. 

Kl.  ho«,  F  13331.  Vorrichtung  zur  Behandlung 
von  Schlacke  o.  dergl.  mit  Gasen.  Felluer  &  Ziegler, 
Frankfurt  a.  M. -Bockenheim,  Kreuznacherstrulse. 

Kl.  Hie.  L  15  157.  Vorrichtung  zum  Fördern  be- 
liebiger fester  Stoff.-;  Zus.  z.  Anui.  L  15  037.  Hup.. 
Luther.  Goslar  a.  IL,  Herzberghaus. 


GebrancliBmoaterelnlragangen. 

H.  Juli  1901.  Kl.  5b,  Nr.  155  705.  Schrämmaschine, 
bei  welcher  durch  eine  Antriebsvorrichtung  zwei  Säge- 
schneidsttiike  mittels  Exeenter  in  abwechselnd 
schwingende  Bewegung  gesetzt  und  durch  Zahnräder 
vorgeschoben  werden.  Stephan  Rauber,  Landsweiler, 
Kr.  <  Utweiler. 

Kl.  5d.  Nr.  155811.  Rolle  für  Förderzwecke  in 
Bergwerken  ...  dergl.,  mit  einer  seitlich  gegen  die 
Rolle  anliegenden,  mittels  der  Rollcnai  hsc  miziehbaren 
Bremsscheibe.   P.  M.Stork.  Hannover,  \\  edekindstr.  14. 

Kl.  31a,  Nr.  I50O52.  Gasreiniger  für  Cupolöfen, 
gekennzeichnet  durch  eine  besonders  angeordnete  Auf- 
fangvorrichtung für  die  (insc,  in  welche  zu  deren 
Niederschlag  Dampf  oder  Abdampf  geleitet  wird. 
C.  G.  Mozer,  Göppingen. 

Kl.  31  e,  Nr.  150  0  44.  Modellplatte  mit  auswechsel- 
baren Modellen  mit  einer  Anzahl  auf  der  Platte  gleich- 
mäfsig  vertbeilter  Löcher  in  gleichuiäfsigen  Abstanden. 
Fmil  Stöcker,  Solingen. 

Kl.  19b.    Nr.  15ti  101.     ('  binirte   Seheer-  und 

Stanzmaschine,  bei  welcher  ein  schwingbarer  Ober- 
messerbalken  mittels  Gclenkstange  und  Winkelhebel 
mit  der  Prefsstnnge  der  Stanze  verbunden  ist.  Albert 
Meyer  Stnhel,  Fehraitorf;  Vertr.:  Dr.  B.  A  L:\nnder- 
Katz,  (iörlitz. 

Kl.  49  e,  Nr.  156  131.  A  ntriebsv  orrii  -htnug  für 
Excenterpressen  u.  dgl.  mit   an   einem  Hebelarm  auf- 
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gehängtem  Stempel  und  ersteren  in  Schwingung  ver- 
setzender Kulisse  un<l  Excenter.  <i.  Clemens  jr., 
BsrmeD,  Werlestr.  «0. 

Kl.  49f,  Nr.  15«  KW.  Stehende  hydraulische  Rohr- 
biegemaschine  mit  schlitteuartig  eingeschobenen  aus- 
wechselbaren Biegematrizen,  passend  für  jeden  Rohr- 
durehmeRser  und  mit  zugehöriger  Prefspnmpe,  deren 
Füll-  und  Druckkolben  mittels  Bajonnettversehlufs  aus- 
zuwechseln ist.    Paul  Homann.  Dessau. 

15.  Juli  1901.    Kl.  7.,  Nr.  15«  534.  Zweitheiliges 
<ies*rik  für  Pressen   mit  einem   karten förmigen  Ans 
schnitt  in  beiden  Theilen  zum  Vorbiegen  und  einem 
platten   zum   Fertigpressen   von    Metalls«  beiden  und 
Rohren.    Rob.  Hermes,  Solingen. 

Kl.  20g,  Nr.  15« 447.  «eleishahn  Rollbühne  für 
beladen«  Wagen,  bestehend  aus  einer  zwischen  Rädern 
an  gekröpften  Achsen  uufgehängten  Plattform.  Oskar 
Leinbroek,  Gottleuba. 

Kl.  24  f,  Nr.  15«  380.  [~\  -  förmiger  Roststab  für 
zwangläufige  l  nterwindfeuerung,  mit  gelochter  oberer 
Bahn  und  halbrunden  oder  eckigen  seitlichen  Aus- 
schnitten.   Benno  Sommer.  Breslau,  KlosterRtrafse  33. 

Kl.  24 f,  Nr.  15« «22.  Einseitig  profilirter,  ander- 
seilig glatter  Roststab  mit  verjüngt  nach  unten  ver- 
laufenden Vorsprängen.  Berliner  (iufsstahlfahrik  und 
Kisengiefserei  Hugo  Härtung  Actiengesellsehaft,  Berlin. 

Kl.  49b,  Nr.  15« 329.  Schlittenauslösvorrichtung 
für  Scheeren  und  Lochmaschinen,  bei  welcher  das  Auf- 
und  Ahbewcgcn  des  Schlittens  durch  eine  Rolle  und 
Schieber  bewirkt  wird.    Robert  Auerbach,  Saalfeld  a.  S. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  31c,  Nr.  119517,  vom  2t;.  Mai  19(10.  Richard 
Dassdorff  in  Weilbach,  l'nterfranken.  Schahlonir- 
rorrichtung  für  Ciefsereizurrckc. 

In  dem  Fufs  a  ist  eine  Büchse  b 
d  eingesetzt,  die  sich  auf  mehreren 

Ä  r  auf  der  Innenwand  des  Fufses  be- 

rfr  lindlichen  vorstehenden  Leisten  g, 

Dh  und  i  führt  und  ilarin  durch 
eine  Klemmschraube  k  festgehalten 
wird.  In  die  Büchse  b  wird  mit 
ihrem  verjüngten  Knde  die  Spindel  e. 
an  der  die  Scliahlonirwerkzeuge  in 
bekannter  Weise  liefestigt  werden, 
eingesetzt  um!  ilarin  durch  eine 
Ankerschraube  d  festgehalten. 
Letztere  besitzt  an  ihrem  unteren 
Knde  einen  konisch  gestalteten 
Kopf  /  mit  zwei  geraden  Seiten- 
Hachen,  andererseits  ist  in  der 
Büchse  b  ein  Schlitz  vorgesehen, 

 ,     so  ilafs  die  Ankerschraube  bei  ge- 

j  eigneler  Stellung  des  Kopfes  /  aus 

>c**b  der  Büchse  b  nach  oben  heraus- 

%s*h  gezogen  werden   kann ,  nachdem 

*  vorher  die  Muttern  f  fi  und  die 

Deckplatte  t  gelöst  worden  sind. 


Kl.  7«,  Nr.  119217,  vom  24.  Mai  1900.  Ludwig 
K  a  t  o  n  a  in  R  e  s  i  c  z  a  ( l'ngarfi ).  U'ahwtrk  mit 
mehreren  Kalihern. 

I  m  bei  Walzwerken  mit  mehreren  Kalibern,  bei 
denen  bislang  stets  sämm»  liehe  Kaliber  angetrieben 
wurden,  obwohl  in  der  Hegel  gleichzeitig  nur  ein 
Kiiliber  arbeitete,  an  Kraft  zu  sparen,  ist  für  j«.les 
Kaliber  ein  besonderes  Walzenpaar  angeordnet,  welches 
n>n  den  Walzenpaaren  der  übrigen  Kaliber  iinnbliHiiifii; 
durch  Motor  oder  von  einer  Transmission  angetrieben 
wird.  Auf  diese  Weise  ist  es  möglich,  stets  nur  das 
jeweilig  arbeitende  Walzcnpaar  laufen,  hingegen  alle 
übrigen  stillstehen  zu  lassen. 


KL  50e,  Nr.  11908«,  vom  17.  Januar  1900. 
Robert  Abbott  Hadfield  und  A  lexander  George 
Maekenzie  Jack  in  Sheffield  (Kngl.i.  Zer- 
kleinerungsvorrichtung mit  in  einem  Trichter  ej-cen- 
trisch  bewegtem  Brcrhktgel. 

Der  in  dem  Trichter  h  ex<  entrisch  bewegte  Bre«h- 
kegel  «  ist  auf  einer  Holllachse  d  befestigt,  die  sich 
mit  ihrem  Zapfen  f  auf  einen  Ständer  r  stützt.  Letzterer 


kann  durch  ein  Schneckenrad  //  senkrecht  verstellt 
werden.  Der  untere  Theil  der  Hohlachse  d  führt  sich 
unter  Vermittlung  von  Walzungsrollen  i  auf  der  excen- 
trischen  Nabe  h  des  konischen  Zahnrades  g,  das  sich 
unter  Einschiebung  einer  Hülse  o  auf  der  Säule  fuhrt 
und  durch  seine  Drehung  die  excentrische  Bewegung 
lies  Brechkegels  a  hervorruft.  Durch  Röhrchen  s  nnd  / 
wird  dem  Kade  g  und  den  Walzen  i  das  erforderliche 
Del  zugeführt,  während  das  Kindringen  von  Staub  in 
diese  Theile  durch  den  Deckel  n  und  den  Lederring  / 
verhindert  wird. 


Kl.  85e,  Nr.  119188,  vom  27.  September  19<K>. 
Augustin  Schoureck  in  B  r  a  u  n  s  c  h  w  e  i  g.  Vor- 
richtung zur  Befestigung  ton  Förder- Elementen  (Bechern, 
Schabern,  Haken  und  dergl.)  und  ähnlichen  Theilen 
ton  Schakenketten. 

Das  an  der  Kette  zu  befestigende  Förder-Klement  u 
ist  mit  einer  schmalen  und  langen  Fläche  h  versehen, 

die  so  an  einer  Schake 
c  zwischen  den  bei- 
den Nachbarschaken 
</  und  «•  befestigt 
wird, dafs ihre  Längs- 
ausdehnung .|iier  zur 
Kettenrichtung,  ihre 
Ebene  aber  parallel 
zur  Ebene  der  Schake  <•  liegt.  Zwei  cvlindrische  Ver- 
tiefungen f  und  </,  in  die  sich  die  Schake  c  legt  und 
hierin  durch  Mutter  h  festgehalten  wird,  dienen  zur 
Sicherung  der  richtigen  Stellung  der  Förder- Kiemeute. 

Kl.  49  f,  Nr.  118  525,  vom  19.  Mai  VMM). 
W.  Körner  in  Hamburg.  Verfahren  zur  Ver- 
stärkung ton  Blechen  an  den  zur  Aufnahme  ron  Stahl- 
hohen bestimmten  Stellen. 

Die  Bleche  werden  zunächst  mit  Löchern  von 
geringerem  Durchmesser,  als  ihn  die  Stahlbolzen  be- 
sitzen, vergehen.  Dann  werden  die  Löcher  durch  Prefs- 
stempel  in  der  Weise  aufgeweitet,  dafs  das  dabei  ver- 
drängte Material  in  eine  unter  der  Oeffnung  befindliche 
Matritze  zu  einer  das  Loch  umgebenden  ringförmigen 
Verstärkung  geprefst  wird. 
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Kl.  85e,  Nr.  118821,  vom  7.  December  1899.  Firma 
('.  Hoppe  in  Berlin.  Vorrichtung  an  becherketten 
zum  Vebtr decken  der  Becherzwischenräume  während 
des  Fültem  t 

Oberhalb  der  Heiher  a  befinden  sieh  nn  endlosen 
Ketten  e,  die  über  Kettenräder  d  geführt  werden,  l'eber- 
deckungen  f  bezw.  g,  die  aus  einem  Winkeleisen  oder 


r»_  f/  ,  . 


>iner  Röhre  bestehen  und  in  derartigem  Abstände  von- 
einander angeordnet  sind,  dafs  sie  sieb  stets  genau  über 
■Jen  Zwischenraum  zwischen  zwei  Mechern  a  legen  und 
dadurch  sowohl  ein  Durchfallen  des  Fördergutes  beim 
Füllen  der  Becher  aus  der  Schüttrinne,  als  auch  ein 
Pendeln  der  Becher  verhindern.  Die  Ketten  e  werden 
mit  derselben  Geschwindigkeit  wie  die  Becher  a  bewegt. 


Kl.  30  a,  Nr.  118689,  vom  8.  August  190t».  Hugues 
Henri  Georges  Kteheverry  in  Paris.  Mitnehmer 
für  Fördericagen  bei  Seilbahnen,  bei  welchen  das  Seil 
durch  das  Gewicht  des  Förderwagens  mittels  zweier, 

■  Zangen  festgeklemmt  wird. 

Vm  selbst  auf  dem 
stärksten  Gefalle 
ein  Gleiten  des  Sei- 
les in  den  Zangen 
zu  verhüten,  ist  zwi- 
schen den  hinter- 
einander liegenden 
Zangen  a  und  b  be- 
kannter Art  eine 
Sicherheitsklemme 
d  angebracht,  die 
bei  ihrer  Anhebung 
mit.  ihrem  Haken  d 
einen  Druck  auf  die 
untere  Seite  des  Seiles  s  ausübt  und  es  aufwärts  zieht. 

Aafwärtstiewegung  der  Sicherheitsklemme  d  wird 
bewirkt  durcli  ein  gewichtbelastetes  Kxcenter  e,  au 
dem  die  Klemme  d  aufgehängt  ist. 


Kl.  40a,  Nr.  119334,  vom  28.  .lanuar  19m. 
•lesellgrhaft  des  Kmser  Blei-  und  Silberwerks 
in  Ems.  Röstofen  mit  beweglichem  Herd  und  Be- 
lebung durch  das  Ofengewölbe. 

Zar  gleichmäfsigen  Beheizung  des  Röstgutes,  das 
auf  Wagen  durch  den,  einen  langen  Kanal  bildenden 
Ro*t«fen  geführt  wird,  ist  über  die  ganze  Breite  des 
fostkanals  in  «lern  Ofengewölbe  ein  Schlitz  angeordnet, 
durrh  welchen  der  Brennstoff  (Gas  oder  Kuhle)  in 
bleich  mäfsiger  Vertheilnng  eingebracht  wird. 


Kl.48d,  Nr.  119806,  vom  20.  Februar  1900.  M  a  - 
"hinenfahrik  Rhein  und  Lahn,  (rauhe, 
Benkel  &  Co.  in  O  h  e  r  1  a  h  n  s  t  e  i  n  a.  Ith.  Beiz- 
wrichtung  mit  Drehkreuz  für  die  Beizkörbe. 

Auf  der  feststehenden  Säule  *  sind  zwei  Lauf- 
kranrtheile  a  und  b,  die  sich  beide  zu  einein  Kreise 
ergänzen,  derart  angeordnet,  dafs  der  Kranztbeil  a  fest- 
stellt, hingegen  der  Kranztbeil  b,  der  sieh  mittels 
Köllen  r  auf  der  Säule  #  führt,  und  an  einer  durch 
die  Sänle  gehende,  mit  Gegengewicht  w  versehenen 
Kette  k  aufgehängt  ist,  gehoben  und  gesenkt  werden 
Ferner  ist  onf  dem  oberen  Theile  der  Säule 

XV.« 


ein  drehbares  Annkreuz  c  aufgesetzt.  In  den  Führungen  e 
dieses  Kreuzes  gleiten  Hollen  /,  die  im  Verein  mit 
Rollen  »i  die  Arme  f  hallen,  an  denen  die  Iteizkörbe  n 
aufgehängt  sind.  Letztere  können  somit,  wenn  der 
Lutifkraiiztheil  b  sich  in  seiner  Höehststellung  be- 
findet, um  die  Säule  .«  gedreht  und  dadurch  von  der 
Lade-   und   Kntladtstellung  über  den  Beiz-  und  den 


Waschtrog  gebracht  werden.  Ueberdies  aber  können 
der  hezw.  die  auf  dem  verschiebbaren  l.uufkranztheil  b 
befindlichen  Arme  f  auch  gesenkt  werden,  so  dafs  die 
au  diesen  Armen  hängenden  Körbe  in  die  Beiz-  nnd 
Wasehbcliülter  niedergelassen  w  erden  können,  w  ährend 
die  übrigen  unabhängig  von  der  Beizdauer  entleert 
und  neu  beschickt  werden. 


Kl.  31  a,  Nr.  118  774,  vom  2.  Juni  IttOO.  A  lfred 
F  r  i  e  d  c  borg  in  Berlin.  Schmelzofen  für  Metalle, 
insl*sond<re  Stahl  und  (lufseisen. 

lieber  dem  Schmelzraum  g  ist  ein  in  seiner  Höhen- 
lage  verstellbares  Bohr  •  derartig  angeordnet,  dafs 

zwischen  letzterem  und 
der  Sehachtwnnd  rf  ein 
ringförmiger  Raum  k  frei 
bleibt,  der  mit  dem  auf 
dem  Ofen  anfliegenden 
Windkasten  m  in  Ver- 
bindung steht.  Der  Ge- 
bläsewind gelangt  aus 
dem  Kasten  »i  von  oben 
in  den  Schmelzraum  g, 
durchdringt  die  auf  dein 
Schmelzgute  liegenden 
Brennmaterialien  nnd 
entweicht  durch  Kohr  i, 
ohne  mit  dem  Schmelzgute  selbst  in  Berührung  zu 
kommen.  Brennstoff  und  Schmelzgut  können  ent- 
weder durch  eine  seitliche  Thür  oder  durch  Kohr  i  in 
den  Ofen  eingeführt  werden.  Die  Höhe  der  Brenn- 
stoffs.'hieht  auf  dem  Schmelzgut  wird  durch  Höher- 
oder Tieterstcllen  des  Rohres  »'  geregelt. 


KL  49f,  Nr.  118868,  vom  21).  Januar  19<KI. 
W.  C.  Heraus  in  Hanau  a.  M.  Verfahren  zum 
Vereinigen  von  Aluminium  mit  Aluminium. 

Das  Verfuhren  basirt  auf  der  Beobachtung,  dafs 
Aluminium  bei  einer  noch  unter  der  Glühhitze  liegen 
den  Temperatur  weich  wird,  ohne  sieh  hierbei  mit 
einer  Oxydschicht  zu  überziehen. 

Die  durch  Schaben  blankgcmacbten  zu  verbinden- 
den Stüe';e  werden  in  einer  lireile  von  5  bis  10  mm 
aufeinnnd.T  gelegt  und  durch  ein  Gehläse  bis  zum 
Weich  werden  erhitzt.  Dann  werden  die  übereinander 
gelegten  Theile  unter  Aufrchterhaltung  der  F.rhitzung 
mit  dein  Hammer  oder  in  sonstiger  Weise  so  lange 
bearbeitet,  bis  sie  sieh  innig  ohne  Hinterlassung  einer 
Naht  miteinander  verbunden  haben. 
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Kl.  49*,  Nr.  119809,  vom  27.  April  1900.  Jean 
Beche  jr.  in  II  » <  k  es  w  age  n.  Luftdruekhammer. 

Der  Luftdruckhammer  gehört  zur  Gattung  der- 
jenigen Hämmer,  hei  denen  der  Bär  durch  eine  Vacuum- 
wirkung  im  Raum  g  heim  Aufgang  des  Kothens  e  ge- 
hoben und  infolge  der  heim  Niedergang  desselben  im 
g  entstehenden  Pressung  niedergeworfen  wird. 

Das  Neue  besteht  darin,  dafs  der 
f'y linder  a  durch  eine  Platte  6  in  zwei 
Räume  h  und  t  gctheilt  ist,  in  denen 
ein  aas  zwei  Kolben  d  nnd  e  be- 
stehender und  durch  Kolbenstange  f 
verbundener  Bär  sich  bewegt.  Die 
Räume  h  and  •  beRitzen  je  ein  Ventil  k 
bezw.  /.  Außerdem  können  sie  durch 
den  Rundschieber  m  mit  der  änderen 
Luft  verbunden  bezw.  gegen  diese  ab- 
-  geschlossen  werden.  Iii»  letzteren  Falle 
geht  der  Bär  hoch,  da  durch  die  fort- 
gesetzten Bewegungen  deR  Kolbens  r 
Luft  in  den  Raum  h  angesogen  wird. 
Soll  der  Hammer  arbeiten,  so  wird 
der  Rundsrhicber  m  mehr  oder  weniger 
geöffnet ;  alsdann  folgt  der  Bär  den  Bewegungen  des 
Kolbens  e.  Aufser  durch  den  Rundschicher  m  erfolgt 
die  Regulirung  der  Schlüge  noch  durch  die  einstell- 
bare LuftöfTnung  t»,  die  bei  jeder  Stellung  des  Kolbens  c 
mit  dem  Raum  g  Verbindung  hat. 


Kl.  40»,  Nr.  11951*,  vom  8.  December  1890. 
.1.  L.  Babe  nnd  Alexis  Tricart  in  Paris. 
Retorte  zur  Zink^ewinnung. 

Die  Betörte  besteht  aus  einem  äufseren  Rohre 
ans  feuerfester  Masse,  z.  B.  Magnesia,  in  das  unter 
Einschaltung  eines  Zw  ischenraums,  der  mit  einem  Ge- 
misch aus  reiner  gebrannter  Magnesia  und  gebranntem 
Kalk  ausgefüllt  ist,  ein  Hohr  aus  dünnem  Eisenblech 
eingesetzt  ist. 

Die  Retorte  soll  überall  da  Verwendung  finden, 
wo  die  bisher  benutzten  Betörten  aus  feuerfester  Masse 
durch  die  Beschickung,  r.  B.  durch  in  dieser  enthaltene 
Alkalien,  angegriffen  und  zerstört  wurden. 

Kl.  49f,  Nr.  118869,  vom  26.  August  IH!>7. 
Paul  Dobiosch  in  Nendza.  Wärmofen  für 
Sehrauben 

Das  Anwärmen  von  Schrauben,  namentlich  solchen 
für  den  Eisenbahnbetrieb,  geschieht  durch  Einhängen 
derselben  in  eine  in  einem  Ofen  befind- 
liche und  mit  Löchern  versehene  Platte 
aus  Chamo»«.  Statt  dieser  Platte  werden 
gemäfs  vorliegender  Erfindung  nach  unten 
sich  verjüngende  Ziegel  a  verwendet,  die  mit  einem 
so  grofsen  Zwischenraum  in  dem  Anwnriiiufcn  befestigt 
werden,  dafs  die  Schrauben  e  zwischen  sie  eingehängt 
werden  können.  Die  nach  unten  sich  erweiternden 
Zwischenräume  ermöglichen  eine  schnelle  und  gleich- 
mäfsige  Erwärmung  der  Schratiben. 


K1.49f,  Nr.  118904,  vom  2.H.  Juni  1!NX>.  Soriete 
internationale  des  usines  &  fouderies 
d '  A 1  u  m  i  n  i  u  in  (s  o  c  i  e  t  e  anonym  e |  in  Brüssel. 
Verfahren  sunt  Verbinden  von  Aluminium  mit  llufti- 
eisen,  Stahl  oder  Schmiedtiten. 

Das  mit  dem  Aluminium  zu  verbindende  Metall 
(Gufseisen,  Stahl  oder  Schmiedeisen)  wird  zunächst 
durch  Elektrolyse  mit  einer  festhaftenden  Knpfer- 
schicht  von  etwa  '  j  mm  Stärke  überzogen  und  auf 
diese  dann  das  Aluminium  gegossen,  welches  sich  mit 
dem  Kupfer  unter  Bildntig  einer  Legirnng  vollkommen 
fest  verbindet.  Zweckmiifsig  wird  das  Eisen  zuerst 
ausgeglüht,  dann  in  einem  durch  Ammoniumoxalat 
leitend  gemachten  Kupferbude  mit  einem  dünnen  Kupfer- 


häutchen  Aberzogen  und  der  Kupferniedenichlag  hierauf 
in  einem  gewöhnlichen  sauren  Kupferbade  auf  die  er- 
forderliche Stärke  gebracht.  Nach  dem  Trocknen  wird 
der  so  vorbereitete  Gegenstand  in  eine  Giefsfortn  ge- 
legt und  das  auf  Kirschrothgluth  erhitzte  Aluminium 
hineingegossen. 

Kl.  21h,  Nr.  119461.  vom  11.  Oetober  1899. 
El ektricitäts-Actiengesellschaft  vormals 
Schuckert  &  Co.  in  Nürnberg.  Elektrischer 
Schmelzofen  mit  mehreren  voneinander  getrennten 
Reaetiontherden . 

In  das  Schmelzgnt  sind  zwischen  die  den  Strom 
zu-  und  abführenden  Endelektroden  m  und  p  in  der 
Richtung  der  Stromlinien  mehrere  mit  ihrer  Längsachse 
parallel  zu  ihnen  angeordnete  Kohlenstückc  ii  o  ge- 


rn 


bettet,  deren  Stirnseiten  passenden  Abstand  voneinander 
haben.  Zwischen  sie  werden  dünne  Kohlenstäbchen 
eingelegt,  die  beim  Schliefsen  des  Stromkreises  den 
Strom  weiter  leiten,  hierbei  ins  Glühen  gerathen  nnd 
dadurch  auch  das  sie  umgehende  Schmelzgut  erwärmen 
und  leitend  machen.  Unter  jedem  Reaetionsherde  ist 
eine  Kohlenplatte  rat  angeordnet,  die  den  Herd  a 
des  Ofens  gegen  die  durch  den  elektrischen  Strom 
erzeugte  hohe  Temperatur  schützen.  Die  Zwischen- 
stücke n  o  werden  vorthcilhaft  durch  Stützen  c  d  in 
Lage  gehalten.   

Kl.  31b,  Nr.  119006,  vom  11.  August  1899. 
Johaun  Anthon  in  Flensburg.  Formmasehine 
für  Drehkörper. 

Die  vorliegende  Maschine  gehört,  zur  Gattung  der- 
jenigen Formmaschinen,  bei  denen  die  Modelle  für  die 
zu  formenden  Drehkörper,  z.  B.  Riemenscheiben,  Stufen  - 

Scheiben,  durch  Ringe  e  ge- 
bildet werden,  die  in  grofse- 
rer  Zahl  ineinander  stecken 
und  durch  Stützen  oder 
Schablonen  p  in  Stellung 
gehalten  wer- 
den. Das  Neue 
der  Formma 
schine  liegt  in 
einer  sicheren 
eicht  zu  lösenden 
Bcfestiguntfder  Schablonen/» 
mit  den  Moilellringen  r.  Die 
oberen  Enden  m  der  Stützen 
oder  Schablonen  p  sind  ha- 
kenförmig ausgebildet;  des- 
gleichen besitzen  sämmtliche 
Ringe  c  ähnliche  nur  etwas  gröfsere  hakenförmige  Aus- 
sparungen o.  Die  Schablonen  werden  von  unten  in 
die  Ringe  eingeführt  und  beide  Theile  dann  durch 
geringe  Drehung  der  Hinge  c  ineinander  geschoben. 
Hierdurch  sind  die  Modellringe  gegen  eine  Verschiebung 
in  senkrechter  Richtung  gesichert. 

Kl.  49f,  Nr.  118189,  vom  19.  Mai  1900.  Johann 
Funken  in  Aachen.  Einrichtung  xur  Verhinderung 
de»  Verziehen*  der  Nähnadeln  und  dergleichen  heim 
Härten. 

Nähnadeln  und  andere  Stahlwaaren  verziehen  sich 
leicht  beim  Härten  in  kalten  Oelhädern.  Gemäfs  vor- 
liegender ErBndung  werden  die  zum  Harten  erhitzten 
Gegenstände  durch  heifse  Oelstrahlen  hindurch  in  das 
kalt«  Oelbad  fallen  gelassen,  wodurch  eine  weniger 
plötzliche  Abschreckung  erreicht  wird. 


und  doch 
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Nr.  mVXit  und  A50:t~3.  David  T.  I'rmton 
in  Canal  Dover,  Ohio,  fiiefttrorrirhtung. 

Auf  dem  ringförmigen  und  mittels  Zahnkranzes 
durch  ein  Zahnrad  angetriebenen  Tracer  «  i  Figur  I  i 
*ind  die  Formen  b  um  Achsen  c  kippbar  gelagert, 
ltei  ,i  läuft  das  Metall  ein,  welches  wahrend  eines 

Umlaufs  von  n  er- 
starrt. I »ie  Mas- 
seln fallen  hei  e 
ans  den  Formen 
(welche durch  An- 
schlag  von  f  gegen 
Arme  </  gekippt 
w  erden)  auf  einen 
unterhalb  des  Rin- 
ges (i  angehäng- 
ten ringförmigen 
Trager  h,  küh- 
len auf  demsel- 
ben während  eines 
l'mluufs  ab  — 
nötigenfalls  un- 
ter Zuhülfenahme 
einer  Wasser 

'(.Muse  —  und  werden  dun  Ii  den  Arm  i  in  den  Wagen  k 
abgestrichen.  Statt  des  Tragers  h  kann  anch  eine  Reihe 
von  auf  Schienen  laufenden  und  mittels  Ketten  tri  an  <i 
angehängten  Wagen  /  zum  Aufnehmen  der  ausgekippten 
Masseln  dienen  I  Figur  2),  welche  zwecks  Kühlung 
«hirch  einen  Wasserbehälter  n  geführt  und  an  einer 
Stelle  von  den  Wagen  /  abgestrichen  werden,  an  der 
letzteren  auf  dem  entsprechend  seitlich  geneigten  Heieise 
in  Schräglage  stehen. 

Nr.  «50  497.   William  S  w  i  n  d  e  1 1  in  A  1 1  e  g  - 

h  e  n  y  ,  P  a. ,  V.  St.  A.  tinnersenqer. 

Das  in  «lern  (ienerator  a  (Figur  Ii  erzeugte  (ins 
C-Iit  dnreh  die  Kammer  b  nach  der  Düse  ,\  um  welche 

herum  durch  Ka- 
näle it  die  Vir 
brennungsluft  zu- 
tritt.   Diese  Ver- 

brennungslu  ft 
wird  Vorgew  iinnt, 

indem  sie  zu 
nächst  durch  ver- 
sehliefthare  Thii- 
ren  in  Kanäle  r  in 
der  unteren  <  >fen- 
waudnng  einge- 
führt wird  und 
von  dort  durch 
peripherisch  ver- 
teilte, aus  einem  Stück  bestehende  Köhren  f  nach 
"tarrn  Kanälen  y  aufsteigt,  von  wo  sie  durch  seitlich 
an  die  Kammer  h  angebaute  Züge  nach  ii  gelangt.  Der 
Erfinder  bezeichnet  die  Anordnung  besonderer  einheit- 
licher Heizrohren  f  statt  gemauerter  Kanäle  als  beson- 
ders wichtige  Verbesserung.  Die  Köhren  können  zwi- 
schen die  Wandsteine  eingelegt  (Figur  2\  oder  in  einer  im 
Mauerwerk  angeordneten  Sandschicht  eingebettet  sein. 

Nr.  «öl  597.  Richard  F.yre  in  Johnstown, 
Pa.,  V.  St.  A.    Elektrittche»  Sehiceifmrrfnhrcn. 

Bei  dem  üblichen  elektrischen  Schweiften  werden 
'Ii'  zu  versi  hweifsenden  Stücke,  z.  B.  zwei  Stabenden 
iWneinander  gelegt,  durch  den  Strom  erhitzt  und 
durch  mäfsigen  Druck  miteinander  vereinigt.  Die 
s<hweiftstelle  macht  sich  als  eine  mäftige  Verdickung 
des  geschweiftten  Stabe«  kenntlich.  Bei  dem  bis- 
herige« Verfahren  war  aber  eine  ganz  beträchtliche, 


je» 


nahe  an  die  Verflüssigung  heranreichende  Krhitzung 
der  zusammenstofsenden  Enden  nöthig,  um  eine  halt- 
bare Schweifsung  zu  erzielen,  was  nach  des  Krfinders 
Ansicht  auf  eine  unmerkliche  Schicht  von  Oxyd  zurück- 
zuführen ist,  die  trotz  aller  Vorsichtsniiifsregeln  sich 
auf  den  zu  schweifsenden  Flächen  bildet.  Diese  hohe 
Krhitzung  bleibt,  aber,  wenn  es  sich  z.  B.  um  das 
Schweiften  von  Stahl  handelt,  nicht  ohne  schädlichen 
Kinflu Ts  auf  die  Eigenschaften  desselben.  I  m  nun 
bei  viel  niederer  Temperatur  als  bisher  Schweiftungen 
herzustellen ,  verfährt  der  Erfinder  auf  folgende 
Weise.  Die  zusammenstofsenden  Enden  werden  in 
einer  gewissen  Entfernung  von  der  Berührungs- 
stelle energisch,  z.  B.  mittels  eines  Wasserstrahles  ge- 
kühlt, so  dafs  das  glühende  Metall  inmitten  der 
gekühlten  Zonen  ziemlich  unvermittelt  in  das  wenig 
warme,  ziemlich  feste  Metall  der  gekühlten  Zonen 
übergeht.  Darauf  werden  die  zusammenstofsenden 
Knden  sehr  stark  z.  B.  mittels  hydraulischen  Druckes 
aneinandergepreftt.  Die  Folge"  ist,  dafs  sich  die 
glühenden  Knden  zn  beiden  Seiten  der  Berührung* 
fläche  heraiisstauchen,  so  dafs  die  Schweiftstelle, 
schemutisch  dargestellt,  etwa  folgende  (iestalt  an- 
nimmt: *  ,  während  sie  bei  dem  bisherigen  Ver- 
fahren etwa  wie  folgt  aussieht :  ~  .  Die  Folge 
ist,  duft  alle  während  des  F.rhitzcns  oder  vorher  der 
Luft  ausgesetzten  Metalltheile  seitlich  herausgedrängt 
werden  und  die  Schweifsung  sich  in  Material  voll- 
zieht, das  niemals  der  Luft  ausgesetzt  war,  also  unter 
völligem  Aussehluft  jeder  Oxydation.  Das  Ergehnifs 
ist  nach  des  Erfinders  Angaben,  daft  tadellose 
Schweifttingen  erzielt  werden,  wenn  die  heifteste 
Stelle  des  Metalls  nur  Dunkelrothgluth  hatte  und  die 
in  der  Schweiftstelle  schliefslich  vereinigten  Stellen 
überhaupt  keine  sichtbare  (iluth  zeigten.  Das  Kühlen 
der  von  der  Schweiftstelle  entfernteren  Stellen  ist 
nach  des  Krfinders  Angaben  wesentlich,  da  andern- 
falls der  starke  Druck  nicht  ein  völliges  Heraus 
drängen  der  rothglühenden  Theile,  sondern  nur  eine 
stärkere  Auftreibung  der  Schweiftstelle  hervorbringen 
wurde. 

Nr.  650&9«.  Frank  L.  White  und  James 
Semplc  in  Pittshurg,  I'enns.,  V.  St.  A.  Vorrich- 
tung zum  Loülö.ien  ron  Masseln  aus  eisernen  Formen. 

Die  Vorrichtung  ist  bestimmt  zum  Gebrauch  bei 
Masselgieftvorrichtungen ,  bei  denen  die  metallenen 
Formen  n  auf  einem  endlosen  Träger  b  mittels  eines 
Kettenrades  c  bewegt  werden.  Vor  demjenigen  Ende 
der  ( üeftvorrichtung .  an  welchem  die  Masseln  ent- 
nommen werden  sollen,  stehen  zwei  (Minder  (in  der 


Figur  hintereinander)  um  Zapfen  o"  schwingbar 
gelagert,  denen  das  Druckmittel  abwechselnd  durch 
die  Bohre  e  bezw.  f  zugeführt  bezw.  entnommen  wird, 
so  dafs  die  Kolben  q  Stoftbewegungen  gegen  die  nn 
der  Stelle  h  befindliehe  Massel  ausfuhren.  Die  Be- 
wegung  der  beiden  Kolben  wird  durch  ein  auf  der 
Achse  von  c  befestigtes  rotirendes  Ventil  t  so  gesteuert, 
dafs  die  beiden  Kolben  in  kurzer  Aufeinanderfolge 
zwei  kräftige  Schläge  gegen  die  Massel  ausführen. 
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Nr.  651386.  Francis  H.  Richards  in  Hart- 
ford, Connecticut,  V.  St.  A.  Cupolofen. 

In  die  Heifswindlcitung  n  soll  Wasser  eingeführt 
werden,  um  durch  die  Einwirkung  des  entstehenden 
Wasserdampfes  den  Schwefel-  und  Kohlenstoffgehalt 
des  erschmolzenen,  besonders  für 
feinere  Güsse  bestimmten  Eisens 
herabzusetzen.  Zu  diesem  Zweck 
wird  der  Wind  in  besonders  wirk- 
samer Weise  in  der  Kammer  6 
vorgewärmt,  in  welcher  er  spiralig 
am  den  eingezogenen  Theil  c  de? 
Schachtes  kreist  Das  Wasser  wird 
durrh  eine  Brause  d  in  Richtung 
der  (Jasbewegung,  also  ohne  Stö- 
rung derselben  eingeführt  Die 
Wandung  von  a  wird  zweekmäfsig 
mit  die  Wärme  schlecht  leitendem 
Material  bekleidet.  Mittels  des 
Handgriffes  e  wird  die  Wasser- 
zufnhr  geregelt. 


Ii' 


Nr.  «5222«.  Ambrose  Monell  in  Pittsburg, 
Pa.    Verfahren  zur  Herstellung  ron  Herdofenstahl. 

Der  bisher  hierzu  vielfach  verwendete  Stahlabfall 
ist  nicht  immer  zu  erhalten,  während  bei  der  Her- 
stellung aus  Roheisen  und  Erz  eine  erhebliche  Zeit- 
ersparnis und  andere  Vortheile  durch  folgendes  Ver- 
fahren erreicht  werden:  Ein  Herdofen  von  beispiels- 
weise 40  tons  Fassung  wird  mit  dem  bisher  für  einen 
Ofen  dieser  Fassung  üblichen  Betrag  von  Kalk,  50°/« 
Roheisen  oder  Stahiahfall  und  '2t)0/»  Eisen-Erz  oder 
-Oxyd  beschickt  und  die  Charge  auf  etwa  Rothgluth 
erhitzt.  Auf  die  noch  theilweisc  ungeschmolzenc  Masse 
wird  direct  aus  dem  Hochofen  oder  einem  Mischer 
Roheisen  eingegossen,  worauf  eine  lebhafte  Bildung 
basischer  Schlucke  unter  rapider  Oxydation  des  Phos- 
lhors,  Siliciums  und  Mangans  und*  eines  Theils  des 
ohlenstoffs  des  Roheisens  eintritt.  Nach  etwa  1  Stunde 
ist,  bei  0,5  bis  0,8  °/»  P  im  Roheisen,  der  Phosphor 
bis  auf  ungefähr  0,0-1  °/o  ans  der  Charge  entfernt. 
Darauf  werden  etwa  80  der  Schlacke  ahgestofsen, 
so  dafs  das  Metallbad  fast  unbedeckt  zurückbleibt. 
Die  Entfernung  der  obengenannten  Verunreinigungen 
geschieht  unter  so  mäfsiger  Verringerung  des  Kohlenstoff- 
Gehaltes,  dafs  es  möglich  ist,  selbst  hochkohlcnstoff- 
haltigen  Stahl  ohne  nochmalige  Anreicherung  mit  Koks 
oder  Anthracit  durch  weitere  Behandlung  de«  Metallhades 
mit  oxvdirender  Flamme  hezw.  Eisenerz  in  etwa 5  Stunden 
nach  dem  Abziehen  der  Schlacke  direct  zu  gewinnen. 
Schliefslich  wird  die  Schmelze  abgestochen  und  wie 
üMich  mit  Silicium  in  Form  von  Ferrosilieium  und 
mit  Mangan  (als  Ferromangan)  versetzt.  Der  Zeit- 
gewinn bei  vorliegendem  Verfahren  ermöglicht,  mit 
einem  Ofen  der  angegebenen  Fassung  18  Chargen 
(statt  11)  pro  Woche  zu  inachen. 


Nr.  652198.  Samuel  Stewart  inHoochward, 
Ala. ,  V,  St.  A.  Vorrichtung  zum  Kippen  von  Oiefs- 
pfannen. 

Der  Wagen  ist  bestimmt  zum  Befördern  und  Han- 
tiren einer  Giefspfanne  a  zur  Aufnahme  von  ge- 
schmolzener Schlacke,  Eisen,  Stahl  oder  dergl.  Mehrere 
solcher  Wagen  können  auf  dem  Geleise  zu  einem  Zuge 
vereinigt  werden.  Auf  jedem  Wagen  ist  ein  Dampf- 
(oder  Prefsluft-i  Cvlinder  b  angeordnet,  welcher  von 
der  Locomotive  aus  durch  das  Rohr  c  Dampf  erhält. 
Dasselbe  geht  durch  den  einen  der  Zapfen  d,  mit 
welchen  der  Behälter  a  schwingbar  gelagert  ist,  um 
den  Behälter  herum,  durch  den  anderen  Zapfen  rf1 
und  schliefst  bei  «  an  das  Leitungsrohr  des  nächsten 
Wagens  an.  Die  Steuerung  des  Cvlinders  b  wird 
durch  den  Vierweghahn  f  bewirkt.  Der  Kolben  des 
Cylindcrs  ist  in  fester  Verbindung  mit  einer  Zahn- 


stange,  welche  durch  Eingriff  mit  einem  auf  dem 
Zapfen  d  des  Behälters  a  befestigten  Zahnrad  die  Kipp- 
bewegung des  Behälters  veranlagt.  Dabei  wird  diese 
Bewegung  innerhalb  eines  Spielraums  von  90'  begrenzt 
durch  au  den  Zapfen  uud  den  Lagern  ggx  angebrachte 
Anschläge  (z.  B.  h).  i  ist  eine  durch  den  Hahn  Jt 
regelbare  Flüssigkeitsbremse,  deren  Kolben  in  fester 


Verbindung  mit  der  den  Behälter  a  kippenden  Zahn- 
stange (s.  o. )  ist  und  ein  ruckweises  Kippen  verhindert. 
Von  dem  am  Behälter  gelagerten  Theil  der  Dampf- 
leitung aus  wird  durch  den  Vierweghahn  /  ein  Cylin- 
der  m  mit  Dampf  versehen,  der  eine  Ausstofsvor- 
richtung  n  bethätigt,  durch  welche  am  Boden  der 
Giefspfanne  sich  allmählich  ansetzende  Schmeltkrnsten 
ausgestoßen  werden  sollen. 

Nr.  «52608.  Victor  E.  Edwards  in  Wer- 
cester,  Mass.,  V.  St  A.  BeschiekungacorrichtuMg 
für  Gaserzeuger. 

An  den  Achsen  ff,  von  denen  die  eine  Antrieb 
erhält,  sitzen  Kurbelscheiben  6,  von  welchen  aus  dein 
vertical  geführten  Ring  c  (i.  d.  Fig.  quer  geschnitten) 
und  der  daran  frei  aufgehängten  Stange  d  eine  Auf- 
und  Niederbewegung  erthcilt  wird.  Die  Stange  dreht 
mittels  Klinke  und  Sperrrad  die  Achse  e,  welche  in 
dem  um  den  Stutzen  f  des  Kohlenbehälters  g  dreh- 
baren Fülltrichter  h  gelagert  ist.  Das  auf  der  Achse  e 
befestigte  Zahnrad  e1  und  ebenso  zwei  weitere,  an  mit  « 
symmetrischen  Achsen  befestigte  wälzen  sich  auf  einem 

Zahnkranz  i  ab,  der 
auf  dem  Ofenkörper 
k  liegt.  Mithin  er- 
halt der  Fülltrich- 
ter h  und  die  mit 

demselben  aus 
einem  Stück  beste- 
hende und  durch 
einen  Wasserver- 
schlufs  /  gegen  den 
Ofen  abdichtende 
Decke  m  eine  Um- 
drehung um  die 
Mittelachse  von  h, 
welcher  die  Stange 
«/infolge  ihrer  freien 
Aufhängung  an  e 
folgen  kann.  Der 
rechteckige  Grund- 
rifs  des  Trichters  h 
ist  ausgefüllt  durch  einen  mit  der  Achse  /  rotirenden 
Cvlinder  i»,  in  dessen  Umfang  Nnthen  o  vertieft  sind, 
die  sich  nach  anfsen  verbreitern  und  zwar  im  Ver- 
hältnifs  des  Abstandes  von  der  Umdrehungsaehse  des 
Trichters  /i,  zusammenfallend  mit  der  Ofenmitte.  Aus 
dem  Gesagten  ergieht  sieh,  dafs  die  in  g  befindliche 
und  nach  Entfernung  des  Schiebers  p  nach  k  fallende 
Kohle  aus  den  nach  unten  gewendeten  Nuthcn  o  in 
solcher  Vertheilung  herabfällt  dafs  jeder  Sector  der 
Oberfläche  <i  gleich  hoch  bedeckt  wird.  Indem  man 
auf  dem  Zahnrad  e'  eine  Zahl  von  Zähnen  anordnet 
web  he  in  der  Anzahl  von  Zähnen  in  dem  Zahnkranz  i 
nicht  aufgeht,  erreicht  man,  dafs  die  bestreuten  Sec- 
toren  nur  in  langen  Perioden  sich  decken,  also  eine  »ehr 
gleichmäfsige  Schüttung  des  Brennstoffs  erreicht  wird. 
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Nr.  «50918.  William  S  wind  eil  in  Alleg- 
h  eny,  Pa.,  V.  St.  A.     Wechsel  für  RegeneratMfen. 

a  ist  der  Luftwechsel  eine«  Regenerativofens,  der 
durch  h  die  Luft  zugeführt  erhält  und  durch  die  Kanäle  c 
und  d  mit  zwei  Regeneratoren  in  Verbindung  steht. 
e  ist  ein  Hebel  zum  Umstellen  des  Wechsels.  Um  zu 
vermeiden,  dafs>tie  Verhrennnngsproducte,  welche  in 
der  Figur  beispielsweise  durch  c  und  f  nach  der  Esse 

gehen,  den  Wechsel 
infolge  zu  schneller 
Gasbewegung  noch 
zu  heifs  erreichen 
und  denselben  be- 
schädigen, sind  in 
die  Kanäle  e  und  d 
zwei  Schieber  f  und 
fl  eingebaut,  welche 
durch  einen  Kettenzug  q  voneinander  abhängig  sind 
und  mittels  des  an  dem  Kettenzug  befestigten  Gelenk- 
hebels h  so  bewegt  werden  können,  dafs  immer  der 
Weg  der  abziehenden  Gase  (in  der  Figur  bei  f)  nach 
Bedarf  verengt,  der  in  den  Verbrennungsraum  gehen- 
den Gase  dagegen  gleichzeitig  weiter  (reöffnet  wird. 
Die  Kanäle  c1  und  3'  führen  zu  einem  mit  dem  be- 
schriebenen gleichen  Wechsel  für  das  Gas. 


Nr.  «52  46S.  Charles  Wellington  Woodford 
in  Port  Henry,  N.Y.,  V.  St.  A.  Maschine  zum 
Schmieden  ron  Hufnägeln. 

Ein  Stab  von  passender  Dicke  wird  durch  einen 
an  der  Maschine  angeordneten  Ofen  geführt  und  in 
continuirliehem  Arbeitsgange  geschnitten  und  geformt. 
Die  Einzelheiten  sind  in  Kürze  nicht  wiederzugeben, 
es  wird  daher  auf  das  Original  verwiesen. 


Nr.  6520*1  und  «52082.  James  W.  Chisholm 
in  San  Francisco,  Cal.,  V.  St.  A.  Wassergns- 
Cenerator. 

Der  Erfinder  sucht  den  in  den  amerikanischen 
Patentschriften  494  198  bis  494  201  behand«  dten  Gas- 
erzeuger mit  Rücksicht  auf  die  Wärmeökonomie  zu 
verbessern.  Der  Wind  tritt  durch  n,  der  Wasserdampf 
durch  b  in  den  Generator  ein.  Ein  besonderer  Misch- 
raum fällt  weg,  so  dafs  der  Generator  näher  an  den 
Regenerator  d  ruckt,    c  ist  eine  Staubkammer,  welche 


d'   d'    d'  d' 

aber  erheblich  verkleinert  werden  kann,  wenn  der 
Generator  für  abwärts  gerichtete  Gasbewegung  con- 
struirt  ist,  weil  dann  die  von  oben  durch  den  Brenn- 
stoff getriebenen  Gase  einen  Thcil  des  Staubcs  bereit« 
im  Aschenfall  lassen.  Des  gleichmäfsigcn  Betriebes 
halber  sind  zwei  Generatoren  (in  der  Zeichnung  hinter- 
einander) mit  dem  Regenerator  d  verbunden,  die  sich, 
im  Fall  dafs  der  eine  aufser  Betrieb  gesetzt  wird  oder 
sonst  aufser  normalem  Gange  ist,  gegenseitig 
ersetzen  oder  unterstützen.  Der  Regenerator  d  besteht 
wa  7  Kammern  dx  bis  d1.  In  der  Zeichnung  ist  d* 
tm  d\  d*  vor  d\  d*  vor  </*  zu  denken.  Sämmtlichc 
sind  in  ein  oblonges  Massiv  von  Mauerwerk 


eingeschlossen  und  mit  feuerfesten  Behältern  g  aus- 
gesetzt, in  welchen  je  zwei  Metalle  von  entgegen- 
gesetzter Polarität  derart  enthalten  sind,  dafs  sie  nicht 
miteinander  in  Berührung  kommen.  Erfinder  will 
festgestellt  haben,  dafs  diese  Contactkörper  eine  intrn- 
moleculare  Umsetzung  der  in  den  „Regenerator*  ein- 
tretenden Gase  in  der  Richtung  begünstigen,  dafs 
möglichst  viel  permanentes  Gas  gebildet  wird,  e  ist 
ein  Dampferzeuger,  f  ein  Scrubber,  dahinter  kann  auch 
ein  Kühler  oder  Condensator  eingeschaltet  sein. 


Nr.  651678.  John  Swinbank  in  Pittsburg, 
Pa.,  V.  St.  A.  Gaserzeuger. 

Die  Einrichtung  des  in  Verbindung  mit  einem 
Anwärmofen  a  gezeichneten  Gaserzeugers  bezweckt  eine 
gleichmäfsige  Vertheilung  des  Winrtes  in  der  Brenn- 
stoffsehüttung  und  eine  Herabsetzung  der  Temperatur 
im  Generator  durch  wassergekühlte  Seitenwände.  Dem 

arsten  Zweck  dienen  die 
rj-in  Stege   b   zwischen  den 

Rosten  c,  durch  welche 
der  bei  d  eintretende 
Wind  verthcilt  wird.  Die 
Wand  e,  sowie  die  Wände 
f  und  g  bestehen  aus 
Kammern,  in  welchen 
durch  besondere  Leitun- 
gen beständig  Kühlwas- 
ser unten  ein-  nnd  oben 
austritt.  Durch  die  von 
aufsen  durch  Thüren  verschlossenen  Oeffnnngen  h,  •',  *• 
ist  der  Verbrennungsraum  zugänglich.  Die  Schlacken 
gelangen  durch  h  und  i,  sowie  den  beweglichen  Rost  / 
in  den  Aschenfall.  Den  erzeugten  Gasen  wird  bei  m 
die  durch  das  Ventil  n  geregelte  Verbrennungsluft  zu- 
geführt. Die  anzuwärmenden  Knüppel  bewegen  sich 
längs  der  Träger  o  und  werden  bei  p  auf  eine  Förder- 
vorrichtung ausgezogen. 


Nr.  651  708.  Alexander  fiadie  in  London 
Cupolofen. 

Der  Erfinder  schlägt  vor,  die  Wandungeu  des 
Ofenschachtes  oberhalb  der  Rast  statt  aus  feuerfestem 
Thon,  aus  hohlen  Gufseisenziegeln  herzustellen,  die 
durch  einen  im  Innern  circulirenden  Luftstroai  gekühlt 
werden.  Er  will  auf  diese  Weise 
gröfsere  Haltbarkeit  der  Wandungen 
und  damit  den  Vortheil  erzielen,  dafs 
die  Wandungen  stets  glatt  bleiben, 
also  ein  Festhängen  der  Charge  und 
eine  Ungewifshcit  über  die  richtige 
Zeit  zum  Abstich  nicht  statthaben 
kann.  Die  Gufseisenziegel  haben 
die  Form  der  Radialsteine  (für  Essen) 
sind  hohl  und  werden  mit  versetzten 
Fugen  aufeinander  gestellt.  In  den 
Radialseitenflächen  sind  senkrechte 
Nuthen  ausgespart.  In  die  anein- 
andcrschliefscnden  Nuthen  zweier 
benachbarter  Steine  wird  ein  üufs 
eisenkeil  eingeschoben.  Das  Ganze  ist  von  einem  äufseren 
Mantel  umgeben.  Die  Ziegel  der  untersten  Reihe 
communiciren  miteinander  durch  seitliche  Oeffnnngen, 
so  dafs  ein  ans  dem  Windkasten  abgezweigter  Luft 
ström  sich  in  dieser  Reihe  um  den  Ofenumfang  ver- 
theilen und  durch  das  durch  die  Hohlräume  der  darüber 
liegenden  (iufseisensteine  gebildete  Fächerwerk  auf- 
steigen kann. 


Digitized  by  Goögle 


830   Suhl  und  Eisen. 


Statistisches. 


I.  August  1901. 


Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Monat  Juni  1901 

Werke 
(Firra*o) 

Erzeugung 

Tuann. 

Pnddel- 
Roheisen 

und 
Spiegel" 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahubezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Bayern,  Württeml>erg  Ul>d  Thüringen  

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  

18 

21 

II 
i 

1 
1 

24  586 
38  953 
27  184 

570 
1110 
19  307 

Puddelroheisen  Sa.  .  .  . 

61 
Gl 
67 

III  210 

1 1 1  998) 
127  228) 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  ■  Nassau   .  .  . 

3 

2 
i 
I 

24  434 
1  621 
5  345 
4884 

Bessemerroheisen  Sa.  .  . 

7 
7 
8 

36  284 
44038) 
38  339) 

Thoman- 
Roholmn. 

Rheinland  -  Westfalen  ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

12 

3 
•■i 

o 

! 

IG 

143  234 
1059 
16  7 RA 
18  425 
6  850 
181  837 

Tbomasroheisen  Sa.    .  . 
(im  Juni  1900  

3«; 

37 
35 

368  16« 
392  544) 

407  635) 

GleiYierel- 

- 

und 

QnfRwaar«>n 

Rheinland  •  Westfalen  ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnhezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Hannover  und  Braunschweig  

13 
5 
9 
1 
2 

1 

7 

51  717 
12  091 
15  291 
1  905 
4  776 
322 
31  281 

I.  Schmelzung:. 

Gießereiroheisen  Sa.   .  , 
(im  Juni  1900  

38 
41 
40 

117383 
128194) 
117  916) 

Zusammenstellung: 

Puddelroheisen  und  Spiegeleiern  .... 

III  210 

36  284 
368  169 
117  383 

Giefsereiroheisen  

Erzeugung  im  Mai  1901  

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  Juni  1901  .... 
Erzeugung  vom  1 .  Januar  bis  30.  Juni  1900.  .   .  . 

633  046 
676  774 
691  117 

3  953  779 
4098  957 

Erzeugung   der  Bezirke: 

Rheinland  Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Sie«erland,  Lahnhezirk  und  Hessen-Nassau  .... 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Juni  IHM 
T»nti«n 
243  U"l 
53  724 
64  584 
1  905 
28  655 
7  782 
232  425 

Vom  1  J.n.  bl. 
30.  Juni  1901 
T«on«n. 

1  501  487 
345  982 
383  820 
11  577 
175  407 
59  5o4 
1  476  OOS 

Sa.  Deut*,  lies  Reich 

633  04«   ,  3  953  779 
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Schiflbautechnische  Gesellschaft. 

lAusflug  nach  (ilasgow  und  die  dortige  internationale 
Ausstellung.) 

Wie  in  den  früheren  Jahren,  so  fand  auch  diesmal 
zelegentlich  der  Versammlung  der  „Institution  o  f 
S'aval  A  rcli i teets"  in  G  lasgo w  eine  Betheiligung der 
Holländischen  Gesellschaften,  welche  sich  die  Forderung 
Jes  Schiffbaues  angelegen  sein  lassen,  an  den  Verhand- 
lungen statt  Zwischen  England  und  Deutschland  hat 
sich  in  den  letzten  Jahren  ganz  besonders  nach  dieser 
Richtung  hin  ein  Verkehr  entwickelt,  welcher  z.  Tb. 
darin  seinen  Ausdruck  findet,  dafs  einmal  die  Deutschen 
die  Engländer,  und  dann  wiederum  die  Engländer  die 
Deutschen  zu  ihren  Verhandlungen  einladen.  Dafs  hei 
diesen  Zusammenkünften,  soweit  dieselben  auf  deutschem 
Boden  stattfanden,  stet«  ein  überaus  grofses  Entgegen- 
kommen von  selten  der  Deutschen  stattgefunden  hat, 
durfte  in  Aller  Erinnerung  sein;  und  dafs  im  allgemeinen 
ito«li  die  Deutschen  in  England  eine  gute  Aufnahme 
irvfunden  haben,  ist  ebenfalls  bekannt  Wenn  nun  bei 
dem  diesjährigen  Besuch  der  deutschen  Schiffbau- 
technischen  Gesellschaft  in  Glasgow  manche  Ver- 
anstaltungen nicht  ganz  den  bisherigen  allseitig  be- 
friedigenden Verlauf  nahmen  und  wenn  nach  dieser 
Kichtung  hin  von  manchen  Theilnehmcrn  Klagen  ge- 
führt wurden,  so  darf  man  dies  nicht  ohne  weiteres 
verallgemeinern  und  daraus  den  Schlufs  ziehen  wollen, 
dals  eine  gewisse  beabsichtigte  Zurücksetzung  des 
deutschen  Elementes  vorgelegen  hat 

Es  liegt  ja  nahe,  dafs,  besonders  in  der  Jetztzeit 
und  mit  Rücksicht  auf  die  fortdauernd  wachsende  und 
«ich  fühlbar  machende  Concurrenz  des  deutscheu  Schiff- 
baues wie  der  gesammten  deutschen  Industrie,  es  viel- 
leicht verständlich  erscheint,  wenn  der  geschäftliche 
Mitbewerber  auf  dem  Weltmarkt  nicht  so  ohne  weiteres 
seinem  gefährlichsten  Gegner  alles  dasjenige  offenbart, 
*as  er  im  Lauf  der  Zeiten  mit  vieler  Mühe  und  mit 
vielen  Kosten  sich  errungen  hat  und  was  bei  der  scharfen 
(-«Dcurrenz  auf  dem  Weltmarkt  geeignet  ist,  ihm 
"inen  gewissen  Vortheil  zu  sichern.  Auf  der  andern 
Seit«  mufs  man  aber  wiederum  berücksichtigen,  dafs 
die  Zeiten,  in  denen  die  Leistungsfähigkeit  irgend  einer 
Firma  besonders  auf  dem  Gebiete  des  .Schiffbaues  und 
Seewesens  gestützt  und  aufgebaut  war  auf  gewissen 
cunstruetiven  Geheimnissen,  den  sogenannten  „secrets 
»f  construetion",  lange  vorüber  sind.  Heutzutage  sind 
nii-ht  nur  fast  alle  derartigen  Constructionen  Gemein- 
(fut,  besonders  da  sie  meistens  durch  Patente  geschützt 
»erden,  es  hat  sich  auch  die  Erkenntnifs  gröfstentheils 
Bahn  gebrochen,  dafs  die  L'oncurrenzfähigkeit  in  einem 
anerkannten  Gebrauchsartikel  hauptsächlich  dadurch 
erreicht  wird,  dafs  der  gesammte  Betrieb  und  die 
rabrications weisen  sich  in  schärfster  Form  alle  die- 
jenigen Uülfsmittel  und  Conjuncturen  zu  nutze  machen, 
»eiche  die  Zeit  bietet  Jede  Anlage  eines  Werkes 
wll  möglichst  so  vorgenommen  werden,  dafs  sie  in 
denkbar  zweckmäfsigster  Weise  sich  der  Charakteristi- 
ken Uerstellungsweise  des  Gebrauchsartikels  anpaßt. 
Es  sollen  nicht  nur  die  einzelnen  Werkstätten  zu  ein- 
ander zweekmäfsig  und  richtig  liegen,  sondern  auch 
innerhalb  der  Werkstätten  selbst  ist  die  Vertheilung 
und  Disposition  der  einzelnen  Arbeitsmaschinen  u.  s.  w. 
wnan  den  Bearbeitungen  anzupassen,  welche  das 
Material  in  diesen  Werkstätten  zu  erfahren  hat 

Dafs  nach  dieser  Richtung  hin  die  neueren  An- 
lagen den  älteren  gegenüber  fraglos  einen  grofsen 
Ursprung  haben,  liegt  klar  auf  der  Hand.  Dafür 
«nd  aber  vielfach  auf  älteren  Anlagen  schon  grofse 


Abschreibungen  auf  Grund  ^der  Verdienste  früherer 
Jahre  vorgenommen,  so  dafs  eine,  wenn  auch  beschränkte 
Ausgleichung  stattfinden  kann.  Es  gilt  dieses  Princip 
auf  der  ganzen  Welt  in  allen  Industriestaaten.  Es 
liegt  darum  kaum  ein  Grund  vor,  grofse  (ieheimnifs- 
krämerei  zu  treiben. 

Man  mufs  nun  rückhaltlos  anerkennen,  dafs  nach 
dieser  Richtung  bin  bei  dem  diesjährigen  Besuch  der 
Schiff  bauteehnischen  Gesellschaft  in  Glasgow  seitens  der 
j  englischen  Werftbesitzer  ein  befriedigendes  Entgegen - 
I  kommen  stattgefunden  hat,  und  wurden  demgemilfs 
eine  ganze  Reihe  von  bedeutenderen  Finnen  seitens 
der  deutschen  Theilnehmer  besucht. 

Bekanntlich  hatte  die  Diree.tion  der  „Hamburg- 
Amerika-Linic"  für  die  Hinreise  nach  Glasgow  ihren 
Schnelldampfer  „Deutschland"  der  Gesellschaft  von 
Hamburg  aus  zur  Verfüguug  gestellt  In  gleich  ent- 
gegenkommender Weise  liefs  die  Direction  des  „Nord- 
deutschen Loyd*  bei  der  Rückfahrt  von  Glasgow  die 
Mitglieder  der  Gesellschaft  durch  ihren  Schnelldampfer 
„Lahn"  nach  Bremerhaven  befördern.  An  dem  Aus- 
flug der  Sehiffbautechnischen  Gesellschaft  hatten  über 
200  Mitglieder,  zum  grofsen  Theil  mit  ihren  Damen, 
theilgenommen,  und  dürften  gerade  die  beiden  Fahrten 
an  Bord  der  beiden  Schnelldampfer  „Deutschland*  und 
„Lahn"  für  alle  Theilnehmer  den  Glanzpunkt  des 
Ausfluges  darstellen,  (tanz  fraglos  hat  die  Form,  in 
welcher  die  deutschen  Theilnehmer  an  dem  Congresse 
nach  Schottland  befördert  wurden,  grofsen  Eindruck 
gemacht;  keine  andere  Nation  ist  in  solch  vornehmer 
und  geschlossener  Weise  gekommen  und  gegangen. 
Mit  Rücksicht  auf  die  sonstigen  Inanspruchnahmen 
während  des  neuntägigen  Aufenthaltes  in  Glasgow 
hatte  der  Vorstand  der  Sehiffbautechnischen  Gesell- 
schaft einige  sehr  wohlgelungene  Touren  in  das 
schottische  Hochland  veranstaltet  und,  wenn  auch  gleich 
bei  Ankunft  der  „Deutschland"  in  Leith  den  deutschen 
Theilnehmern  ein  gedruckter  Zettel  mit  Programm- 
änderungen  überreicht  wurde,  auf  Grund  deren  der 
von  der  „Institution  of  Naval  Architeets*  geplante 
Ausflug  nach  Gourock  und  im  Anschlufs  daran  die 
Fahrt  auf  einem  Salomlampfer  nach  der  Clyde-Mündung 
deswegen  nicht  stattfinden  konnte,  weil  wegen  Platz- 
mangels der  Sehiffbautechnischen  Gesellschaft  nur 
20  Karten  zur  Verfügung  gestellt  werden  konnten,  so 
liefsen  sich  die  Deutschen  dadurch  von  einer  solchen 
Fahrt  nicht  abhalten,  sondern  mietheten  sich  selbst 
einen  Dampfer  und  machten  auf  demselben  die  schöne 
Clyde-Tour  auf  eigene  Faust  Dasselbe  Princip  wurde 
bei  fast  allen  derartigen  Ausflügen  in  die  Hochlande, 
nach  Edinburg,  nach  Oulmeny  zur  Besichtigung  der 
Forth-BrUckc  u.s.  w.  von  den  Deutschen  befolgt,  und  man 
mufs  ohne  weiteres  zugeben,  dafs  hierdurch  der  Ausflug 
ein  angenehmer,  interessanter  und  unabhängiger  wurde. 

Gemeinschaftliche  Veranstaltungen  mit  den  Eng- 
ländern waren  eigentlich  nur :  der  Empfang  im  Rathhaus 
der  Stadt  Glasgow  am  Abend  des  25.  Juni,  der  Empfang 
in  der  Universität  am  Abend  des  27.  Juni  und  die 
Versammlungen  zu  den  technischen  Vortrügen.  Diese 
Vorträge  w  urden  an  drei  aufeinander  folgenden  Tagen 
gehalten.  Es  sprachen:  um  ersten  Tage  Lord  Brassey 
I  über  Hülfs  kreuz  er  der  Handelsmarine  und  über 
Neubewaffnung  und  Umbau  activer  Kriegs- 
schiffe; Hr.  Eyneonrt  über  die  Grenzen  der  öko- 
nomischen Geschwindigkeit  von  Schiffen;  am 
zweiten  Tage  Hr.  Archibald  Denny  über  Kreibord, 
Hr.  J.  Brunn  über  Querfestigkeit  der  Schiffe 
und  Hr.  Macalpine  über  Schiffsvibrationen  und 
schließlich  um  dritten  Tage  Professor  Dil  es  über 
Gleichartigkeit  der  Seh  iff«l>e  rech  Hungen,  Hr. 
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Drzewiecki  über  Seh  i  f  f  s  s  e  Ii  rauhen  und  zuui 
Schliifs  Hr.  Hauser  über  Annahme  eines  ratio- 
nellen Systems  von  Einheiten  in  Kraben  der 
S  ch  i  f  f soo  n  s t  rn  et  i  on.  Von  diesen  Vorträgen  war 
eigentlich  kein  einziger  epochemachender  Natur. 

Wie  oben  gesagt,  hatten  eine  ganze  Reihe  von 
Werften  —  im  ganzen  80  —  eine  Besichtigung  ihrer 
Anlagen  gestattet  Es  war  selbstredend  ausgeschlossen, 
wahrend  der  zur  Verfügung  stehenden  freien  Zeit  alle 
fliese  Anlagen  zu  besuchen,  es  blieb  vielmehr  jedem 
Einzelnen  überlassen,  sieh  diejenigen  Firmen  heraus- 
zusuchen, deren  Besichtigung  für  ihn  das  meiste  Inter- 
esse bot.  Besichtigt  wurden  zunächst  die  grofsen 
Anlagen  der  Finna  G.  &  .1.  Weir.  Diese  Firma,  welche 
bekanntlich  die  nach  ihr  benannten  Pumpen  baut, 
hatte  in  iiufserst  liebenswürdiger  Weise  die  Mitglieder 
•ler  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  eingeladen.  Es 
erschien  indessen  zweckmässig,  fliese  Besichtigung 
nicht  mit  dem  Gros  der  Theilnehmer  vorzunehmen, 
sondern  vorher  in  einer  kleineren  Gruppe  etwas  ein- 
gehender die  Anlagen  kennen  zu  lernen.  Die  Finna 
stellt  fast  ausschliefslich  Pumpen  ihres  Systems  her. 
Die  Folge  davon  ist,  dafs  der  Betrieb  auf  ein  ver- 
hültnifsmülsig  eng  und  scharf  begrenztes  Gebiet  sich 
zu  erstrecken  hat,  und  da  ist  es  selbstverständlich,  dafs 
bei  sachgemafser  Leitung  dieser  klar  zu  überschauende 
Betrieb  in  denkbar  praktischster  und  zweckniiifsigster 
Weise  auf  die  Herstell  ung  dieses  einen  Artikels 
zugeschnitten  wird.  Nicht  nur  herrseht  in  den  Werk- 
stätten selbst  die  allergröfste  Uebersiehtlichkeit  und 
Detaillirung  der  Arbeit,  es  liifst  sich  auch  jeder 
einzelne  Theil  des  Arbeitsstückes  stets  unter  genauester 
Controle  halten,  und  dadurch  ist  die  Herstellung  sehr 
guter  Fabricate  in  erhöhtem  Mafse  gewährleistet. 
Interessant  ist,  dafs  der  gröfste  Theil  der  Präeisions- 
werkzeugmaschineii  fnst  ausschliefslich  aus  Deutsch- 
land stammt.  Auf  eine  Anfrage,  weshalb  die  Finna 
deutsche  Maschinen  und  nicht  vielmehr  englische  auf- 
stelle, erfolgte  die  Antwort,  dufs  die  englischen  Wi-rk- 
zeugmaschinenfabriken  sich  nur  äul'serst  schwer  und 
jedenfalls  nicht  in  dem  Mafse  wie  die  deutschen  den 
Specialwünschen  «ler  bestellenden  Fabrik  anpassen  und 
dufs  deshalb  die  deutschen  Maschinen  zweckmäßiger 
seien  wie  die  englischen.  In  dem  dortigen  Werk  von 
Weir  sind  im  wesentlichen  die  deutschen  Firmen 
Ludwig  Löwe- Berlin  und  .1.  E.  Reinccker-Cheninitz 
vertreten.  Löwe  allein  mit  2">  ArhciNmusf  hinen  !  Aufser- 
dem  bezieht  die  Finna  Weir  mit  Vorliebe  Stahlgufs 
von  Skoda,  Pilsen,  seiner  vorzüglichen  Beschaffenheit 
wegen,  sie  darf  diesen  Stahl  aber  nicht  für  die  Pumpen 
der  englischen  Marine  verwenden,  weil  nach  gesetzlicher 
Vorschrift  das  für  die  Schiffe  der  englischen  Marine 
verwendete  Material  aus  «lern  Inlande  stammen  mufs. 
Eine  sehr  hübsche  Maschine  zum  Policen  der  kleinen 
Kupferrohre  bei  den  Piimpcnlc Hungen,  soweit  dieselben 
sichtbar  sind,  verdient  erwähnt  zu  werden.  Ks  ist 
«lies  eine  Maschine  von  Alfred  Herbert,  Coventry. 
Mittel«  stark  rotirender  Culicnscheihen,  deren  einzelne 
Lappen  durch  die  starke  (Zentrifugalkraft  steif  und 
doch  elastisch  gehalten  werden,  lassen  sich  unter  Be- 
nutzung eines  einfachen  Schleif-  und  Pntzmittels  die 
rohen  Kupferrohre  in  wenigen  Minuten  absolut  blank 
poliren.  Die  Firma  Weir  fuhricirt  jetzt  etwa  1500 
Pumpen  im  Jahr;  sie  beabsichtigt  demnächst  eine  in 
denkbar  gröfster  Vollkommenheit  ausgestaltete  Anlage 
für  den  Bau  ihrer  Pumpen  bei  Spandau  zu  eröffnen. 
Ks  fünfte  dies  für  die  deutschen  Industriellen  von 
gewissem  Interesse  sein. 

Kine  zweite  Firma,  welche  in  Glasgow  besichtigt 
wurde,  war  die  Werft  und  Maschinenfabrik  von  Den  in 
Brothers  in  Dumhurton.  Die  Firma  ist  bekannt 
durch  zahlreiche  hervorragende  Schiffshnuten.  Ganz 
besonders  waren  es  Fahrzeuge,  bei  denen  gewisse 
Grenzleistungen  verlangt  wurden,  deren  Erfüllung  nur 
mit  groben  Schwierigkeiten  möglich  war.  Allein 
dadurch,    dafs    die  Firma   D.nin   Brothers    die  eiste 


gewesen  ist,  welche  die  ungemeine  Tragweite  einer 
Versuchsstation  zum  Schleppen  von  Schiffsmodellen 
erkannte,  und  sich  denigeiuufs  sofort  für  den  eigenen 
Bedarf  eine  solche  Anstalt  erbaute,  war  es  ihr  möglich. 
Leistungen  zu  garantiren  um!  Sehiffsbauten  zu  über- 
nehmen, welche  andere  Finnen  als  zu  riskant  ablehnen 
niufst.cn.  Aus  diesem  einen  Beispiel  ersieht  man  ohne 
weiteres  den  hohen  Nutzen  einer  derartigen  Versuchs- 
station, und  es  kann  nicht  hoch  genug  bewertriet 
werden,  dafs  jetzt  in  Deutschland  zwei  derartige  pri- 
vate Anstalten  und  bald  auch  noch  eine  staatliche  für 
den  heimischen  Schiffbau  zur  Verfügung  stehen.  Im 
übrigen  mufs  man  sagen,  dafs  die  Ordnung  auf  der 
Dennyschen  Werft  nicht  ganz  so  grofs  erscheint,  wie 
wir  das  im  allgemeinen  in  Deutschland  auf  unseren 
Werften  zu  seilen  gewohnt  sind.  Wenn  aber  eine 
Anlage  schon  älteren  Datums  ist,  und  vor  allem  viel 
zu  thun  hat,  so  kann  es  schon  eintreten,  dafs  zu  Zeiten 
der  äufsere  Eindruck  beim  Durchschreiten  der  Werk- 
stätten nicht  gerade  zur  günstigsten  Beurtheilung  der 
Betriebsleitung  Veranlassung  giebt.  Die  Finna  Denn_\ 
hatte  gerade  einen  mit  Turbinen  getriebenen  schnellen 
Passagierdampfer  fertiggestellt,  und  war  es  der  lebhafte 
Wunsch  einer  ganzen  Reihe  der  deutschen  Schiffbau- 
ingenieure, dieses  eben  fertiggestellte  Schiff  kennen 
zu  lernen:  das  war  aber  leider  unmöglich,  weil  das 
Schiff  während  der  Zeit  des  Congresses  in  Glasgow 
gerade  seine  Probefahrten  machte  und  diese  nicht 
unterbrochen  werden  konnten. 

Weit  gröfser  und  auch  in  ihren  Leistungen  be- 
deutender ist  die  Fairfield  Shipbuilding  and 
Engineering  Co.  in  Govan.  Diese  Finna,  vormals 
John  Eider,  hat  seit  Jahren  die  gröfsten  und  be- 
deutendsten Schiffe  geliefert,  u.  n.  die  ersten  Schnell 
dampfer.  »ebbe  überhaupt  existirten,  die  Schnell- 
dampfer „Elbe",  „Aller",  „Trave-,  .Lahn-  u.  s.  w. 
des  Norddeutschen  Lloyd.  Auch  bei  dem  diesjährigen 
Besuch  stand  dasjenige,  was  man  dort  sah,  im  vollen 
Verhältnifs  zu  der  Bedeutung  der  Firma,  Sie  hat 
zahlreiche  gröfste  Aufträge  im  Bau,  nicht  sowohl  für 
den  Hand  eisschiff  hau,  als  auch  besonders  für  den 
Kriegssehiffbau.  Manche  Einrichtungen  sind  modernen 
Verhältnissen  entsprechend  umgestaltet  unü  erneut 
worden,  so  die  Holzbearbeitung*« erkstätten.  ein  Theil 
der  Schmiede  u.  s.  w.  Nuturgemal's  stammen  aber 
auch  noch  viele  Werkstätten  aus  älterer  Zeit.  — -  Die 
\\  erft  besf  'haftigt  augenblicklich   etwa  »iOOO  Arbeiter. 

Mindestens  ebenbürtig,  wenn  nicht  bedeutender 
als  Fairfield  sind  die  Clydchnnk  Maschinenbau- 
und  Schiffhauwerke  von  John  Brown  &  Co. 
Gleich  heim  Betreten  des  Werkes  hat  man  das  Gefühl, 
dufs  sowohl  mit  dem  Raum,  wie  auch  mit  der  Aus- 
führung «ler  Werkstätten  nicht  gespart  ist.  Dabei 
springt  sofort  die  grofse  Uebersiehtlichkeit  und  Ordnung 
im  Betriebe  in  «lie  Augen.  Ganz  vorzüglich  ist  die 
neu  erbaute  Tischlerei  und  Holzbearbeitungswerkstatt 
eingerichtet.  Im  unteren  Stockwerk,  in  welchem  sich 
vorzugsweise  die  Sägen  befinden,  ist  der  Fufsboden 
vielfach  derart  aus  Latten  hergestellt,  dafs  die  Späne 
sofort  durchfallen  und  in  dem  darunter  liegenden  Keller 
aufgenommen  und  in  Säcke  verpackt  werden  können. 
In  dieser  neuen  Tischlerei  ist  fast  Alles  auf  Schnell- 
betrieb  eingerichtet.  In  ihrer  unmittelbaren  Nähe 
betinden  sich  die  grofsen  Holzlager,  dnrehzogen  von 
schmalen  Schiencngcleisen,  auf  denen  nllseit«  hin  dreh- 
bare, elektrisch  betriebene  kleine  Kreissägen  lanfen, 
um  die  Hölzer  gleich  im  Lager  auf  die  erforderliche 
Länge  schneiden  zu  können.  Die  Firma  ist  imstande, 
die  allergr. listen  Sehiffsbauten  auszuführen.  Sie  befafst 
sieb  nicht  allein  mit  «lein  Bau  von  Handelsschiffen, 
sondern  auch  mit  Kriegssehiffbau  und  hat  augenblick- 
lich einen  geschützten  Kreuzer  vom  Bacchante-Typ 
von  12000  t  Deplacement.  21  000  P.S.  un<l  21  Knoten 
Geschwindigkeit,  sowie  den  Kreuzer  „Leviathan"  von 
ll(MM»t  Deplacement.  :$00O0P.S.  und  23  Knoten 
Geschwindigkeit  im    Bau.    Beide  Schiffe,  sowie  die 
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Maschinen  sind  ziemlich  weit  vorgeschritten,  die  Ma- 
schinen des  „Leviathan-  standen  fertig  montirt  in  der 
Maschinenhalle  und  lag  der  erstgenannte  Kreozer  schon 
zu  Wasser,  während  für  den  zweiten  der  Stapellauf 
auf  den  4.  Juli  angesetzt  war.  Die  Schiffe  gehören 
der  englischen  Marine;  die  Arbeit  war,  soweit  sich 
das  erkennen  lief»,  überall  durchaus  sauber  und  gut. 
Man  hatte  beim  Besuch  dieser  Werft  den  Eindruck, 
eine  Firma  ersten  Ranges  vor  sich  zu  haben.  Auch 
hier  war  Arbeitsfülle  vorhanden;  fast  in  allen  Werk- 
stätten lagen  die  Arbeitsstücke  in  grofser  Menge  umher, 
wie  überhaupt  augenblicklich  an  der  Clyde  auf  den 
zahllosen  dort  befindlichen  Werften  mindestens  90  bis 
100  Schiffe  sich  im  Bau  befinden.  Bedauerlich  ist  hierbei 
nur.  dafs  noch  eine  ganze  Reihe  dieser  Schiffe  für  Deutsch- 
land bestimmt  sind.  Aber  hoffentlich  ändert  sich  das 
auch  noch  im  Laufe  der  Zeiten  zu  unseren  Gunsten. 

Als  allgemeines  Resultat  der  Besichtigungen  der 
Werften  in  Glasgow  mufs  hervorgehoben  werden,  dafs 
kein  einziger  Punkt  gefunden  werden  konnte,  welcher 
geeignet  ist,  unsere  deutschen  Werftanlagen  und  unsere 
Schiffsconstructionen  in  den  Schatten  zu  stellen.  Es  mufs 
vielmehr  betont  werden,  dafs  unsere  deutschen  Firmen 
hinsichtlich  des  Schiff-  und  Schiffsmaschinenbaues,  was 
Construction  und  Ausführung  anlangt,  den  englischen 
Werften  mindestens  ebenbürtig  sind.  Man  kann  sich 
dem  Eindruck  nicht  verschliefsen,  dafs  unsere  deutsche 
Schiffbauindustrie  sich  auf  einem  erfolgreichen  und 
guten  Wege  befinde,  was  die  Qualität  der  Arbeit  an- 
langt; hinsichtlich  der  Quantität  ist  Deutschland  noch 
nicht  imstande,  mit  England  irgendwie  sich  zu  messen. 
Beinahe  möchte  man  sagen ,  dafs  allein  dort  an  der 
Clyde  in  zwei  Monaten  mehr  Schiffe  gebaut  werden, 
wie  in  Deutschland  im  ganzen  Jahre.  Es  ist  aber 
wohl  nur  eine  Frage  der  Zeit,  dafs  Deutschland  auf 
(inind  seiner  bisherigen ,  von  England  nicht  über- 
rroffenen  Leistungen  im  Schiffbau,  durch  rastloses 
Streben  es  dahin  bringen  kann,  dafs  zunächst  die 
deutschen  Schiffe  auch  in  Deutschland  gebaut  werden 
und  dann,  dafs  der  Zuzug  von  ausländischen  Bau- 
aufträgen ein  dauernd  steigender  wird.  Es  dürfte 
nicht  ausgeschlossen  sein ,  dafs  bei  dem  diesjährigen 
Besuch  der  Deutschen  in  Glasgow  bei  manchem  das 
Gefühl  zum  Durchbruch  gekommen  ist,  dafs  auch  der 
Engländer  sich  dieser  heranwachsenden  scharfen  Con- 
currenz  Deutschlands  allmählich  bewufst  wird. 

Auf  Grund  dieser  kurzen  Schilderungen  aus  dem 
Bereiche  der  schottischen  Industrie  hätte  man  mit  Fug 
and  Recht  erwarten  können,  dafs 
in  der  ganzen  Welt  bekannt  gemachten 

Internationalen  Indastrie-Angstellung  in  Glasgow 

recht  viel  Sehenswerthes  zu  finden  gewesen  wäre. 
Leider  waren  aber  die  Erwartungen ,  welche  die  Be- 
sucher der  diesjährigen  Ausstellung  in  Glasgow  nnch 
dieser  Richtung  hin  gehegt  hatten,  nicht  in  Erfüllung 
sregangen.  Wenn  auch  die  internationale  Ausstellung 
in  Glasgow  durchaus  Sehenswerthes  bietet,  erhebt  sie 
sich  im  grofsen  und  ganzen  doch  kaum  über  die  Mittel- 
mäfsigkeit.  Nicht  einmal  im  Schiffbau  war,  abgesehen 
von  einer  grofsen  Anzahl  schöner  Modelle,  irgendwie 
Nennenswerthes  dort  zu  finden.  Man  hätte  erwarten 
*ollen,  dafs  zum  wenigsten  grofse  Schmiedestücke, 
grofse  Stahlgnfsstücke ,  vorzügliche  Kessel-  und  Ma- 
srhipenanlagen,  Details  aus  den  Gebieten  der  Panzer- 
fabriration .  der  Geschützfahrication  u.  s.  w.  dort  zu 
finden  gewesen  wären ;  von  alledem  war  jedoch  fast 
nichts  vorhanden.  Die  grofsen  Schmiedestücke,  die 
grofsen  Stahlgnfsstücke,  die  wenigen  Punzerplatten  und 
dergleichen  waren  fast  ausnahmslos  Attrappen  aus 
Holz  und  Leinewand  zusammengeklebt.  Es  hat  doch 
in  der  That  bei  einer  Ausstellung  absolut  keinen 
Werth,  derartige  Holsmodelle  vorzuführen.  Bekanntlich 
läfst  sich  mit  Leichtigkeit  ein  Holzmodell  in  allen 
möglichen  Grofsen  zusammenbauen ;  damit  ist  doch 
aber  noch  immer  nicht  der  Beweis  geliefert,  dafs 


der  durch  Plakate 


erstens  solche  Stücke  auch  in  dem  für  sie  vorgeschrie- 
benen Material  tadellos  zur  Ausführung  gebracht  werden 
können  und  thatsächlich  gebracht  worden  sind!  Will 
man  aber  durch  ein  solches  Modell  die  Form  irgend 
eines  Bautheiles  zeigen,  nun,  so  kann  man  sich  die 
Kosten  sparen  und  statt  dessen  eine  einfache ,  über- 
sichtliche Zeichnung  auf  den  Tisch  legen.  Damit  ist 
dasselbe  Resultat  für  den  Techniker  erzielt.  Schon 
in  Paris  waren  zahlreiche  Attrappen  dieser  Art,  mit 
allen  möglichen  Reclnineschildern  behangen,  dem  Pu- 
blikum präsentirt  worden.  Dafs  hier  in  Glasgow,  wo 
doch  die  Transportkosten  für  die  Stücke  lange  nicht 
die  Rolle  spielen,  wie  bei  der  Pariser  Weltausstellung, 
so  viele  derartiger  Holzconstructionen  aufgestellt  waren, 
machte  einen  recht  kläglichen  Eindruck.  Gott  sei 
Dank,  wird  das  auf  der  nächstjährigen  Düsseldorfer 
Ausstellung,  zu  deren  Besuch  übrigens  die  englischen 
Schiffbauer  seitens  des  Vorsitzenden  der  deutschen 
Schiffbautechnischen  Gesellschaft  eingeladen  worden 
sind,  nicht  der  Fall  sein,  und  wird  dann  fraglos  jedem 
Besucher  unabweisbar  sich  das  Gefühl  aufdrängen, 
dafs  in  Deutschland  doch  eine  ganz  bedeutende  Vor- 
liebe für  positive  Leistungen  und  reelle  Werthe  vor- 
handen ist.  Dieses  Princip  hatte  in  Glasgow  durchweg 
die  Firma  Skoda- Pilsen  in  ihrer,  wenn  anch  kleineu 
Stahlgufs  -  Ausstellung  verfolgt,  Sie  hatte  dort  eine 
Schraube,  eine  Maschinen-Grundplatte,  Kolben  und  Ma- 
schinenständer, aus  Stahlgufs  hergestellt,  zur  Ausstellung 
gebracht.  Dicht  daneben  war  dann  ein  Holzlager  der 
Firma  Hawthorn,  Leslie  &  Co.  sowie  der  Darlington 
Forge  aufgestapelt,  nämlich  ein  Hintersteven,  ein  Ruder 
u.  s.  w.  Nur  eine  Kurbelwelle  und  ein  kleinerer  gebogener 
Steven  waren  echt.  Diese  Ausstellungen  waren  in 
Sonderpavillons  und  vielfach  im  Freien  untergebracht. 
Im  Hauptgebäude  hatten  die  Cyclops  Works  Sheffield 
eine  Kasematte  für  ein  t»  Zoll  -  Schnellfeuergeschütz 
mit  diesem  Geschütz  zusammen  aufgestellt  und  hoffent- 
lich gegen  Fenersgefahr  versichert,  daneben  William 
Beardinore  -  Glasgow  eine  echte  Panzerplatte  und  ein« 
aus  Holz  aufgestellt.  Der  Aussteller  war  aber  ehrlich 
genug,  ein  Schild  anzuhängen,  dafs  diese  Platte  nur 
ein  Modell  sein  solle.  An  Schiffsmasehinen  und  Kesseln 
war  auf  der  Ausstellung  so  gut  wie  nichts  vorhanden. 
Eine  kleine  etwa  5-  bis  600  pferdige  weifsgestrichenc 
Schiffsmasehine  von  Rofs  und  Duncan,  sowie  eine 
kleine  Barkafsraaschine  und  dann  ein  Schiffskessel  von 
Babcock  Wilcox  im  Betriebe  waren  ziemlich  alles, 
was  die  Ausstellung  nach  dieser  Richtung  hin  bot. 
Freilich  hatte  noch  in  einem  gesonderten  Pavillon  die 
Firma  Thornvcroft  eine  Reihe  von  Kesseldi'tails  aus- 
gestellt, durch  welche  ihre  neuesten  Constitutionen  auf 
dem  Gebiete  der  Wasserrohrkessel  -  Fabrication  dar- 
gestellt werden  sollten.  Ganz  besonders  bezog  sich  das 
auf  den  Thornycroft-Schulz-Kessel  und  den  Thornvcroft- 
Marshall  -  Wasscrrohrkessel.  Allein  es  waren  hier 
nur  einzelne  Kesseldetails,  nicht  ein  vollständiger 
Kessel  aufgebuut.  An  Hülfsmaschinen  für  den  Schiff- 
bau mufs  die  Ausstellung  der  Firma  Clnrke,  Chap- 
man  &  Co.  in  Gatcshead  on  Tyne  genannt  werden. 
Von  ihr  waren  eine  ganze  Reine  von  Ankerspillen, 
Schiffswinden,  Capstans  u.  s.  w.  in  schöner  und  prak- 
tischer Ausführung  gebracht  worden.  Gerade  in  (fiesen 
Specialinaschinen  hat  jene  Firma  einen  Weltruf.  Das 
Interessanteste  für  Schiffbauer  boten  aber  auf  der 
Ausstellung  die  in  der  That  sehr  zahlreich  aufgestellten 
Schiffsmodelle  aller  Arten  von  Fahrzeugen.  Es  be- 
fanden sich  im  ganzen  etwa  2'M  bis  "240  Schiffsmodelle 
dort,  von  denen  aber  ein  grofser  Theil  sehr  historischer 
Art  und  ein  anderer  Theil  schon  von  Paris  her  bekannt 
war.  Hervorzuheben  sind  die  wundervollen  Kriegs- 
schiffsmodelle der  Firmen  .lohn  Brown  &  Co.,  Clyde- 
bank:  »Asahi1*  (japanischer  Panzer),  englische  Kreuzer: 
„Leviathan",  „Terriblea,  „Bacchante1*,  Torpedozerstörer 
.Arab4*;  dann  ein  Torpedobootzerstörer  von  Hawthorn. 
Leslie  &  Co.,  die  Panzer:  „Cressv"  und  „Ahukir*  von 
1-2(100  t  Deplacement  nnd  21  Knoten  Geschwindigkeit 
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hei  21  000  P.  8.  (Bacchante  -  Typ) ,  das  Truppen- 
transportschiff „Hardinge"  für  die  königlich  indische 
Marine,  der  Kreuzer  erster  Klasse  „Good  Hope"  von 
14000  t  Deplacement,  :  tot  100  I'.  S.  und  23  Knoten  Ge- 
schwindigkeit der  Finna  Fairfield  &  Co.  Aueh  die 
London  und  Glasgow  Engineering  and  Shiphuilding  Co. 
in  Glasgow  hatte  sehr  hübsehe  Modelle  ausgestellt, 
u.  a.  die  Kreuzer  rMoninouthu  von  (1800  t  Deplacement 
und  22000  P.S.,  aufserdem  die  Kreuzer  „Indcfatigable,i, 
^Dido"  und  «,Isis".  Palmers  Shiphuilding  and  Iron  Co., 
Jarrow,  hatte  ebenfalls  eine  Reibe  schöner  Kriegs- 
schiffstnodelle  gebracht,  so  u.  a.  das  Linienschiff  „Rüssel" 
von  14  000  t  Deplacement,  1HO00  P.  S.  und  19  Knoten 
Geschwindigkeit,  das  erste  Panzerschiff,  welches  im 
20.  Juhrhundert  unter  der  Regierung  Eduards  VII. 
ablief  und  jetzt  noch  im  Hau  ist,  daneben  den  Kreuzer 
,1'ioue-  von  M2:U  Deplacement,  »154  l'.S.  und  19V* 
Knoten  Geschwindigkeit  und  schlieMich  noch  den 
Torpedobootszerstörer  „Star*  von  H20  t,  tiOOO  1'.  S. 
und  MO  Knoten  Geschwindigkeit. 

Neben  diesen  Kriegsschiffsmodellen  befanden  sich 
noch  zahlreiche  Ilandclsschitl'suiodelle,  uiiil  zwar  waren 
fast  alle  Typen  vertreten:  Schnelldampfer,  unter  denen 
an  erster  Stelle  die  bekannten  Cunard  Dampfer  _Cam- 
pania"  und  „Lucania1-  lignrirteri,  die  sich  aber  immer 
noch  nicht  entschlossen  hatten,  ihre.  Aufschrift:  -tlie 
largest  aiul  fastest  Oeean  steamers  of  the  World"  als 
überwundenen  Standpunkt  abzulegen ;  dann  eine  grofse 
Zahl  von  Passagier-  und  Fraehtdanipferu,  unter  denen 
leider  noch  eine  ganze  Menge  Modelle  deutscher  Rhe- 
dercien  sich  befamlen  ;  schliefslich  verschiedene  Thurm- 
deckschiffe,  Raddampfer,  Dampf-  und  Segeljachten  in 
feinster  Ausführung.  l'nter  letzteren  sprang  ganz 
besonders  das  wundervolle  Modell  der  Dampfjacht 
„Alberta"  des  Königs  der  Heigier,  entworfen  von 
Wutson,  erbaut  von  der  Alisa  Shiphuilding  Co.  in 
Troon  und  mit  Maschinen  versehen  von  David  Kowau 
and  Son,  in  die  Augen.  Ks  würde  zu  weit  führen, 
hier  alle  diese  zahlreichen  Modelle  zu  nennen;  es  sei 
nur  noch  erwähnt,  dafs  die  Firma  W.  Simon  &  Co. 
in  Renfrew  eine  grofse  Collection  ihrer  bekannten  und 
äufserst   dem  eingerichteten  Hagger  und  Bagger- 
schuten ausstellte.  Dafs  scblicfslich  eine  Reihe  von 
Firmen  für  Beschläge  und  Ausrüstungsgegenstiinde  von 
Schiffen  ihre  Fnbricate  dort  ausgestellt  hatten,  ist 
selbstverständlich.  Hervorgehoben  seien  hier  die  schon 
von  PariR  her  bekannten  Firmen  .lohn  Broadfoot  and 
Son  ( Bronzeventilcl,  Harvie  &  Co.,  Glasgow  (Positious- 
laternen  und  Lampen),  Thomas  l'tlcy  (Fenster  u.  s.  w.). 
Auch  die  grofseti  Transportgesellschaften,  Rhedereien 
u.  s.  w.  waren  theils  mit  Modellen  ihrer  Fahrzeuge, 
tbeils  mit  Kabinen  in  natürlicher  Grofse  vertreten. 
Ktwas  besonders  Krwnhiicnswerlhcs  gab  es  aber  unter 
diesen  Ausstellungsgegenständen  nicht. 

Fafst  man  den  Gcsamintcindruck  dieser  inter- 
nationalen Industrie-Ausstellung  in  Glasgow  zusammen, 
so  kommt  man  zu  «lein  Resultat,  dafs  ihr  trotz  aller 
gemachter  Reclame  grofser  Werth  nicht  zugesprochen 
werden  kann;  mit  einer  gewissen  Ruhe  darf  man  von 
der  nächstjährigen  Düsseldorfer  Ausstellung  erwarten, 
dafs  sie  dieser  Glasgower  Coiicurrcntiu  wohl  nach  jeder 
Richtung  hin  bei  weitem  überlegen  sein  und  wahrlich 
einen  Vergleich  nicht  zu  fürchten  haben  wird! 

Professor  Owaltt  Flamm  -  Charb.ttenhurg. 


Berliner  Bezirksverein  deutscher 
Ingenieure. 


In  der  am  19.  Juni  stattgehabten  Versammlung 
sprach  Hr.  Altmann,  Direetor  der  Motorfahrzeug-  und 
Motoren-Fabrik  Berlin,  über: 


Motorfahrzeuge  für  Lasten  -Transport. 

Aus  den  Mittheilungen  des  Redners  ging  hervor, 
dafs  das  Automobil,  wie  uicht  anders  zu  erwarten, 
sich  in  täglich  steigendem  Grade  in  den  Gebrauch 
einführt,  und  zwar  zunächst  in  höherem  Mafse  zur 
Lasten-  als  zur  Personenbeförderung.  Namentlich  sind 
es  die  Geschäftswagen  und  in  zweiter  Linie  die  schweren 
Lastwagen  zum  Transport  von  Lasten  bis  zu  5,  auch 
ö'/i  t,  womit  die  Marienfelder  Fabrik  stark  und  auf 
lange  Zeit  beschäftigt  ist.  Die  Fabrik  baut  nicht  nur 
die  Wagen,  sondern  auch  die  Motoren,  unter  denen 
der  Dampfmotor  gunz  zurückgetreten  ist,  der  elektrische 
Motor  für  Lastwagen  sich  in  den  bisherigen  Aus- 
führungen als  ungeeignet  erwiesen  hat,  dagegen  der 
j  Spiritus-Motor  sich  immer  mehr  einführt,  nicht  um 
i  wenigsten  dadurch,  dafs  er  bei  dein  beutigen  Preise 
für  denaturirten  Spiritus  von  20  r)  das  Liter,  verglichen 
mit  dem  :58  bis  42  ^  kostenden  Benzin,  Ersparnisse 
von  D»",.»  ergiebt.  Nur  eiuen  Fehler  hat  der  Spiritus- 
Motor  im  Vergleich  mit  andern  Explosions-Motoren  : 
er  geht  schwer  an,  weil  das  Einleiten  der  Verdampfung 
eine  gröfsere  Zeit  in  Anspruch  nimmt,  als  z.  B.  beim 
Benzin.  I'iu  diesem  Mangel  zu  begegnen,  ist  man  auf 
deu  Ausweg  gekommen,  zumal  es  sich  empfiehlt,  das 
Automobil  nicht  auf  einen  einzigen  Motor  anzuweisen, 
einen  Doppelniotor  zu  bauen,  wovon  der  eine  mit 
Benzin,  der  andere  mit  Spiritus  betrieben  w  ird.  Diese 
Einrichtung  hat  sich  bestens  bewährt  und  das  Auto- 
mobil ungleich  beweglicher  als  vorher  gemacht.  Man 
darf  jetzt  sagen,  das  Automobil  ist  aus  den  Versuchs- 
stadien heraus  und  seine  Leistungsfähigkeit  mit  Bezug 
auf  verschiedenen  Weg,  Asphalt,  Pflaster  verschiedener 
(iiite,  Macadam,  sowie  auf  Steigungsverhältnisse  und 
Geschwindigkeit  theoretisch  und  praktisch  gehörig  fest- 
gestellt. Das  war  nicht  leicht,  da  die  Ansprüche  sehr 
verschieden,  manchmal  übertrieben  hohe  und  unbillige, 
die  Betriebskosten  aus  mancherlei  Gründen  auch  stark 
von  localen  Verhältnissen  abhängig  sind.  So  kostet 
bei  einem  und  demselben  Modell  eines  Last- Automobils 
die  Betriebsstunde  in  Berlin  H2,  in  Budapest  nur  26«}.  Im 
Durchschnitt  ergiebt  sich,  verglichen  mit  Pferdebetrieb, 
eine  Ersparnils  von  IM  bis  20°/«,  wobei  Reparaturen 
reichlich  und  Abnutzung  unter  Zugrundelegung  einer 
lOjähr.  Gehrauchsfähigkeit  mit  15  "/o  berücksichtigt  sind. 

Den  zweiten  Vortrag  des  Abends  hielt  Rcgierungs- 
baumeister  Buhle  über: 
(«etreUe-Förderungs-  und  Lagerung*- Anlage» 

im  Anschlufs  an  Mittheiluugen,  die  Commerzienrath 
Lenimer-Braunscbwcig  in  der  Kieler  Haupt  versainui- 
hing  gemacht  hatte.  Der  Vortragende  keunt  die 
grofsen  amerikanischen,  sowie  die  hedeuteiidsten  euro- 
päischen Silospeicher  und  die  damit  zusammen- 
hängenden Entladung*-  und  Ladung*- Einrichtungen 
aus  eigener  Anschauung.  Er  hat  daraus  die  Ansicht 
gewonnen,  dafs  die  von  deutschen  Ingenieuren  her- 
gestellten Anlugen  den  vorbildlichen  amerikanischen 
in  nllcn  Stücken  ebenbürtig  und  bei  ausgezeichneter 
Solidität  durch  Berücksichtigung  des  ästhetischen 
Moments  bevorzugt  sind.  Der  Beweis  dessen  gelang 
dem  Redner  bestens,  indem  er  die  bedeutendsten  An- 
lagen dieser  Art  hüben  und  drüben  in  trefflichen  Licht 
bildcrn  vorführte.  Welche  kolossalen  Abmessungen 
i  hierbei  vorkommen,  zeigte  ein  Riesen  Silospeicher  in 
I  Buffulo  am  Eric  See,  der  tiOOOOt  Getreide  fafst  und 
Einzclzellen  enthält,  die  je  300  bis  1800  t  aufnehmen 
können.  Diese  tiröTse  der  Eiuzelzelleu  hat  Europa 
Amerika  nicht  nachgemacht,  doch  gieht  es  in  Liverpool 
einen  Silo  von  300  sechseckigen  Zellen  zu  250  t  Der 
grofsle.  Speicher  auf  dem  Festlande  ist  der  von  Luther- 
Braiinschweig  gebaute,  50000  t  aufnehmende  Speicher 
in  tienua;  der  gröfste  deutsche  Speicher  mit  einer 
Fassungskraft  von  40  000  t  befindet  sich  in  Königsberg, 
viele  kleinere  sind  in  den  Flufshäfen  und  im  Binnen- 
lande  vorhanden. 
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Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Stahl  und 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Spaniens  Eisenindustrie  im  Jahre  1900. 

Die  Eisenerzförderung  betrug  im  Jahre  1900 
8520246  t  gegen  9397  783  t  im  Vorjahre;  die  Ab- 
nahme beträgt  somit  877  487  t  oder  etwa  9',»>.  Die 
Gesammtförderung  vertheilt  sich  in  folgender  Weise: 

1899  1900 

t  t 

Vizeava  6  495  504  5  317  920 

Santa'nder                               1  158  169  1  1 17  017 

Murcia   668  947  80«  709 

Almena  und  Granada  ....     537  144  502  758 

Sevilla                                       309  688  365  484 

Oviedo                                         65  944  61000 

Malaga  und  Jaen                         66  575  68  691 

Navarra                                     30 161  32  702 

tiuipüzcoa                                    27  618  17  476 

Lug»                                          14  (MX)  104  1 10 

Andere  Provinzen                        23  923  66  429 


Zusammen  .  .  9  397  738       8  520  246 
Der  grölste  Theil  der  Eisenerzförderung  Hegt  in  den 
Händen  von  zwei  Gesellschaften,  nämlich  der  ^Oreonera4* 
und  der  „Franco-Belga"  in  Bilbao.  Dieselben  gewannen: 


Orconera 

Kran  eo 

■  Belga 

1899  1900 
'  i 

1899  1 
i 

1900 
t 

l'ampanil  .  .  . 
Späth,  geröstet  . 

9393051  922106 
14837  136:% 
64733  76871 

775583 
28659 

578:357 
2968 

Zusani  men 
gegen  d.  Vorjahr 

1018875  1  012613 

|  -6262 

804042 

581325 
-222717 

Die  Eisenerzausfuhr  belief  sich  im  Berichtsjahre 
auf  7  823  270  t  gegen  8  613137  t  im  Jahre  1899;  die 
Verringerung  betragt  somit  789867  t.  Die  Erzausfuhr 
vertheilte  sich  auf  die  einzelnen  Lander  wie  folgt: 

.  -^w  t'nle'- 

1899 
t 

Großbritannien  ...  6  224  229 
Holland  (f.  Deutschi.)  1416198 

Frankreich   443  818 

Belgien   254  860 

Deutschland  ....  128251 
Ver.  Staaten    ....  132422 

Oesterreich   13  350 

Portugal   9 


1900 
t 

5  484  323  — 
1  268  632  — 
450  749  + 
247  351 
172  4!  Iii  + 
195  961  + 
1  800  — 
10  + 
1  942  + 


■chied 

—  + 

739  900 
147  566 

6  931 

7  509 
44  245 
63  539 
11  550 

7 

1  9 12 
7^7 


8  613  137    7  82:3  270 
In  Spanien  selbst  wurden  an  Eisenerzen  verbraucht: 

Provinzen  W«rk«  Kiaen»ri 

I 

Altos  Homos  187  189 

Vizcava   216  723 

Vizeaya  San  r  rancisco  des  Desierto  59  545 
Santa  Ana  de  Bolueta  .  .  6  200 
Purisima  Coneepciön   .         1  700  474  367 

i  Mieres   26  500 

Asturien  {  Duro-Felguera   27  857 

I  Moreda  y  Gijön   .  .  .  .    39  600 

Navarra      Bidasoa   9  800 

Alava         Araya   10 162 

Ouipüzcoa  San  Pedro  de  Elgoibar  .  8  100 
Ugrofio  La  Nuniancia  de  Ezcarav  800 
Malaira       Altos  Hornns  de  Malaga  101)00 

50  000 


93  957 


An  Eisen  und  Stahl  wurden  i.  J.  1900  erzeugt: 

Provir.t««    Kol,ei..r.  ^uZlin-    Pa^tU  S,"h' 

Blocke        ncLi,!      el*,n      gewalzt  o. 

Vizcava  ..  231  650  91  186  37  592  14  480  146  471 
Asturien  .43  804  —  19  356  29  064  37  300 
Uebrige  .  .    18  664        400     2  200    21  501     25  644 

Zusammen  294  118  91  586  59  148  65  045  209  421 
im  J.  1899  299  705    68  300    49  350    66  5t«    173  566 

Die  Roheisenausfuhr  betrug  20 169  t  (gegen  40  919 1 
im  Vorjahre)  und  vertheilte  sich  wie  folgt : 

1899  1900 
t  t 

Deutschland   10  128  4  025 

Italien   9  695  4  956 

Frankreich   7  334  4  331 

Großbritannien   4  593  5  141 

Holland   5  567  :S09 

Belgien   3  028  1  300 

Dänemark     ........      280  — 

l'ebrige  Länder   .  .  .   .   .  .  4  107 

Zusammen  .  40  619       20  169 
(Nach  .RevisU  Miner»'  1901,  Nr.  I8ltt.i 


88  862 
657  176 


Wasscrleilungsrohre  aus  Stahlblech. 

Von  Perth  in  Westaustralien  nach  Coolgardie, 
dem  Mittelpunkt  eines  ausgedehnten  Goldfeldes,  wird 
eine  Wasserleitung  gelegt,  die  namentlich  wegen  der 
Eigenart  der  dabei  zur  Verwendung  kommenden  Leitungs- 
rohre aus  Stahlblech  beachtenswert!)  erscheint.  Die 
Stahlrohre  der  rd.  500  km  langen  Leitung  werden  in 
Längen  von  9,14  m  verlegt  Das  Gewicht  jedes  Stückes 
summt  Flantsch  betrügt  1  t,  das 
Gesummtgewicht  der  Leitung  etwa 
700UO  t  Lieber  die  Construction 
der  Bohre,  die  nach  ihrem  Erfinder 
Ferguson  in  Melbourne  benannt 
werden,  berichtet  das  „Journal  für 
Gasbeleuchtung  und  Wasserver- 
sorgung" etwa  Folgendes: 

Die  Bohre  werden  aus  je  zwei 
langen,  halbkreisförmig  gebogenen 
Blechen  in  der  Weise  hergestellt, 
dafs  die  Händer  der  beiden  Rohr- 
hälften durch  eine  Maschine  breit 
gestaucht,  dann  übereinander  gelegt 
und  durch  Laschen  unter  hydrau- 
lischem Druck  fest  miteinander 
verbunden  werden.  Vorstehende  Abbildung  zeigt,  wie 
die  beiden  Ränder  der  Rohrhälften  zwischen  den  Plant- 
schen der  [TJformigeu  Lasche  eingepreßt  sind,  so  dafs 
gleichsam  eine  dichte  Schwulhenschwanzvcrbindiing 
entsteht. 

Der  Gang  des  Processes  ist  folgender:  Nachdem 
die  Platten  durch  ein  Paar  Richtwalzen  gegangen  sind, 
werden  sie  durch  Kreissägen  in  die  erforderlichen 
Längen  geschnitten  und  kommen  dann  auf  die  Hobel- 
und  Stauchmaschine,  welche  in  einer  Bewegung  die 
Platten  hobelt  und  die  Ränder  staucht  Eine  zweite 
Stauchmaschine  formt  die  Ruinier  weiter  um  uud  schliefs- 
lich  wird  die  Platte  unter  Walzen  halbkreisförmig  ge- 
bogen. Das  Zusammenfügen  zweier  durch  T  förmige 
Laschen  verbundener  Rohrhälften  erfolgt  in  der  Prefs- 
maschine.  Diese  besteht  aus  einem  schweren  Rahmen, 
der  das  Ober-  und  l'ntergesenk  trägt,  zwischen  denen 

'  Siehe  „Stahl  und  Eisen  -  1NHS  Seite  242. 
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•las  Rohr  hindurchgeht,  und  einem  in  das  Rohr  hinein- 
gehenden Mittclstück,  welches  das  Gegengesenk  hält 
Zwischen  diesen  Gesenken  oder  Backen  werden  die 
Laschen  und  Kohrkanten  unter  hydraulischem  Druck 
zusaiiimcngcprelst,  indem  das  Hohr  auf  einem  fahrbaren 
(iestell  langsam  unter  der  Frefsvorrichtung  hindurch- 
geht. Hiernach  wird  das  Rohr  auf  28  Atm.  inneren 
Druck  geprüft  und  dann  mit  Asphalt  gestrichen. 

Die  geprefste  Naht  soll  bedeutend  fester  sein  wie 
das  Riech  selbst.  Da  in  jeder  Minute  etwa  sechs 
solcher  Rohre  fertiggestellt  werden  können,  stellen 
sieh  dieselben  billiger  als  genietete  Rohre.  Ein 
weiterer  Vorzug  besteht  darin,  dafs  der  Reibnngs- 
widerstand  des  Wassers  in  diesen  Rohren  geringer  ist, 
da  die  vorspringenden  Nietköpfe  fehlen.  Zur  Ver- 
bindung der  einzelnen  Rohre  miteinander  dienen 
stählerne  Ringe,  deren  Abdichtung  durch  Blei  erfolgt. 


Nahtlose  Walzketten. 

Die  rEngineers  Gazette"  Nr.  158  und  die  -Shipping 
World"  Nr.  400  sowie  verschiedene  englische  'lages- 
Ulttor  berichten  über  eine  vor  kurzem  stattgehabte 


die  stehen  gebliebenen  Barte,  wenn  die  Fertigstellung 
nicht  auf  warmem  Wege  erfolgen  soll,  auf  kaltem 
Wege  ausgestanzt  werden  und  auch  die  Trennung  der 
Glieder  mittels  besonderer  Hobelmaschinen  rasch  erfolgt, 
so  dafs  die  etwa  28  m  lange,  fertige  Stegkette  ab- 
genommen werden  kann.  Es  sind  indessen  bedeutend 
längere  Stabe  gemacht  worden  und  hängt  dieses  von 
der  Ofenherdlänge  ab,  die  zur  Verfügung  steht.  Die 
Streckung  war  52  bis  68  °.o.    Die  Probeentnahme 

Geschieht  nach  Wahl  der  Abnehmer  an  einem  Ende 
urch  Abschneiden  des  vierten  Gliedes.  Die  Ver- 
bindung des  in  England  etwa  28  m  lang  verlangten 
Stegkettenstrangs  wird  mittels  zwei  Doppel  -  Verhin- 
dungs-Schäckel  von  höherer  Festigkeitszirfer  bewirkt. 
Die  Abnahme  geschah  durch  Beamte  des  englischen 
Lloyd  sowohl  bei  den  Vor-  als  Fertigstiiben  nnd  ergab 
ein  einheitliches  Resultat  entsprechend  der  gewünschten 
Qualität,  wie  sie  hier  zu  Lande  amtlich  und  u.  a.  auch 
auf  der  Kaiserlichen  Werft  in  Wilhelmshaven  seiner- 
zeit festgestellt  worden  ist.  Je  nach  Wahl  der  Qualität 
wird  die  beste  geschweifste  Kette  um  50  bis  140  *j* 
UbertrofTen.    Die  Abfälle  sind  minimal. 

Die  Vorführung  fand  allgemeine  Anerkennung. 
Die  englische  Gesellschaft  steht  im  Begriffe,  Walzen 


II 


iL  3" k 


L 


Vorführung  des  K  latteschen  Walzverfahrens  zur  Her- 
stellung nahtloser  Walzankerkctten  (bei  denen  Steg 
und  lilied  aus  einem  Stück  besteht)  auf  dem  Werke 
der  Kolled  Weldless  Chain  Co.  Ltd.  zu  Ncwcastle  on 
Tyne  vor  einer  auserwählten  Gesellschaft  von  Hafen- 
und  Schiffbau-Ingenieuren  sowie  Notabein  der  Umgegend 
des  Tyne-Reviers. 

Das  vorstehende  Bild  giebt  einen  Theil  der  Anlage 
wieder;  das  zum  Theil  im  Untergrund  stehende  Walz- 
geriist  ist  etwa  300  t  schwer  und  wird  durch  eine  mit 
8*/»  Atm.  Dampfspannung  betriebene  Reversirmaschine, 
■  Ii.-  zwei  K'\  linder  \on  1220  mm  Durehmesser  besitzt, 
getrieben.  Der  auf  dem  Bilde  nicht  sichtbare  Roll- 
ofen,  welcher  die  saueren  oder  basischen  Siemensstahl- 
Vorstäbe  auf  Weifshitze  bringt,  ist  23  ni  lang  und 
8  m  breit  und  wird  mit  sieben  durch  Unterwind  und 
oberwind  betriebene  Halbgasfeuer  geheizt.  Das  Ein- 
setzen der  Stäbe  wird  mit  dem  Dampf haspel  und 
Kettenzuge  besorgt  Ein  zwischen  Ufen  und  Walzwerk 
verschiebbarer  Kollengang  mit  Dampfantrieb  vermittelt 
'Iiis  Iii n bringen  des  etwa  2  t  schweren  heifsen  Vorstabs 
für  45  mm-Sttgkettcn  in  die  Walzen,  deren  Durch- 
BMSMT  1,7  m  beträgt.  Ein  Rollengang  hinter  dem 
Walzwerk  befördert  den  in  einem  Stiche  innerhalb 
10  Secunden  zu  einem  Kettenstahe  geräuschlos  um- 
gewandelten Vorstab  zur  Siige.  welche  die  Enden  be- 
sehneidet, und  zum  Kühllager  der  Fertigstellung,  wo 


für  Stegketten  bis  zu  05  mm  Gliederstärke,  welche  im 
Stab  ein  Gewicht  von  etwa  4'/*  t  haben,  sowie  für 
Krahnketten  und  Schleppschiffahrtsketten  zu  fertigen, 
und  hat  auf  demselben  \\  alzwerk  auch  die  Herstellung 
von  in  England  gebräuchlichen  konischen  Eisenbahn- 
Wagennchsen  in  mehrfachen  Längen,  die  sonst  ge- 
schmiedet wurden,  aufgenommen. 


Die  Vacuuin-Wlndfonu.* 

Während  bisher  die  Kühlung  der  Windforraen 
der  Hochöfen  durch  unter  Druck  eingeführtes  Wasser 

feschieht,  wird  vorgeschlagen,  das  Wasser  durch  die 
'onnen  nud  die  damit  zu  verbindenden  Köhren  durch 
Pumpen  anzusaugen. 

In  der  Zeichnung  (Fig.  1  und  2)  zeigt  A  einen  kleinen 
Wasserbehälter,  welcher  von  der  oben  liegenden  Wasser- 
znleitung  B  aus  voll  gehalten  wird.  Ein  Saugrohr  a, 
mit  Sieb  versehen,  führt  aus  diesem  Behälter  zur 
Form;  dieselbe  ist  durch  ein  zweites  Rohr  b  mit  der 
Saugleitung  V  verbunden.  Der  Behälter  A  wird  durch 
ein  unten  in  die  Zuleitung  eingeschaltetes  Schwimmer- 
ventil vor  dem  Ueberlaufcn  bewahrt  oder  ein  Hahn 

•  „The  Iron  and  Coal  Trades  Review"  vom  17.  Mai 
1901,  S.  1029. 
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an  der  Leitung  C  wird  so  eingestellt,  dafs  ir 
die  nöthige  Menge  Wasser  zuläuft 

Die.  Uebelstande  der  Kühlung  der  Windformen 
durch  Brackwasser,  welche  jedem  Hochöfner  genügend 


Fi(  1  bis  3 


bekannt  sind,  sollen  darrh 
dies«  Vacutun  -  Windform 
gwz  vermieden  sein.  Selbst 
wenn  in  die  Form  ein 
Loch  geschmolzen  sei,  könne 
kein  Wasser  in  den  Ofen 
gelangen.  Man  könne  mit 
der  Leitung  eine  automa- 
tisch wirkende  Vorrichtung 
verbinden,  welche  sofort  anzeig« 
undicht  geworden  sei. 

Du  Blast  Fornace  Power  Syndicate  Limited, 
Moorgate  Street,  London  E.  C,  hat  den  Vertrieb  dieser 
Hinrichtung,  welche  als  Fosters  Patent  bezeichnet  ist. 


Steinkohlen  in  Rhode»!«. 

Eine  Commission  von  Sachverständigen  hat  das 
Vorkommen  von  Steinkohlenlagern  in  Rbodesia,  etwa 
IM)  Meilen  nordwestlich  von  Bnlawayo  bestätigt.  Die 
Kohlen  sind  von  guter  Beschaffenheit  ihre  Menge 
wird  auf  1500  Millionen  Tonnen  geschätzt  Die  Eisen- 
bahn vom  Kap  nach  Kairo  wird  dieses  Kohlenrevier 
durchschneiden. 


(»ach 


da  I  Office 

) 


Nene  Industriebahnen  Im  Ural. 

Im  Vergleich  zur  Bedeutung  de«  Bergbaues  im 
l  ral  waren  die  dortigen  Transportgelcgenhcitcn  bisher 
nur  schwach  entwickelt  Alle  Bahnen  im  Bergbau- 
beiirk des  Ural  zusammengenommen  haben  bis  jetzt 
nnr  einen  Schienenstrang  von  312  Werst»  Längt«, 
wovon  150  Werst  auf  die  Demidowschen  Fabriken, 
100  Werst  auf  den  Bogoslowskischen  Bezirk,  40  Werst 
Mf  Alapajewsk  und  22  Werst  auf  Lyswa  kommen. 
Zur  Zeit  sind  Voruntersuchungen  zum  /weck  der  An- 
lag* neuer  Linien  im  Gange,  die,  wenn  sie  zur  Aus- 
führung kommen,  die  Oesammtlänge  des  Schienen- 

•  1  Werst  =  1,06  km. 


netze«  auf  1792  Werst  erhöhen  würden.  Eine  Linie 
soll  die  Lyswenskische  Fabrik  mit  der  bestehenden 
Linie  Samara — Slatoust  verbinden  und  eine  Länge  von 
720  Werst  haben,  eine  zweite  Linie,  mit  einer  Länge 
von  760  Werst,  soll  in  der  Richtung  Newjansk— Irbit— 
Tabarinskoje  fuhren.  Die  neuen  Bahnen  dürften  der 
Entwicklung  des  Bergbaues  und  liUttenbetriebes  im 
Ural  in  hohem  Mafse  förderlich  sein. 

(.nigMch*  tnd.-Ztg.-) 


Amerikanische  Cupolöfen. 

In  einem  Artikel,  den  Dr.  Ii.  Moldenke,  Secretär 
der  American  Foundry  Association,  in  „('assiers  Ma- 
gazine" Mai  1901  veröffentlicht,  giebt  er  als  charak- 
teristischen  Unterschied  zwischen  europäischen  und 


CupolofeD.  System  Colliau. 


amerikanischen  Cupol- 
öfen an,  dafs  erstere  in 
der  Kegel  mit  Vorherd 
versehen  sind.  *  In  Ame- 
rika sind  nach  seiner 
System  Wh.ling.  Angabe  Cupolöfen  Sy- 
stem Colliau  und  System 
Whiting  am  meisten  eingeführt  Wir  geben  von 
beiden  Oefen  die  vom  Verfasser  veröffentlichten  Abbil- 
dungen wieder:  beiden  Anordnungen  ist  gemeinsam, 
dafs  ein  Theil  der  Düsen  mit  flachem  Querschnitt,  der 
nach  innen  zu  sich  verbreitert,  angeordnet  sind.  Bei 
der  Construetion  von  Colliau  besteht  die  obere  Reihe 
der  Düsen  nur  aus  vier  schräg  nach  unten  verlaufen- 
den kreisrunden  Düsen. 

Bergwerkstietrieb  In  Portugal. 

l'nter  allen  natürlichen  Hülfsqiicllen  Portugals 
nehmen  die  mineralischen  Schätze  den  ersten  Platz 
ein.  In  vielen  Bezirken  finden  sieh  Ablagerungen  von 
Eisen,    Antimon,   Kupfer,   Zinn   und   Kuhle.  Diese 

•  Wir  möchten  die  Richtigkeit  dieses  Unterschiedes 
bezweifeln,  da  bei  uns  die  Mehrzahl  der  Cupolöfen 
ohne  Vorherd  gebaut  wird.  Die  Red. 
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Minerale,  die  in  einigen  Theilen  des  Landes  sogar  im 
Ueberflufs  vorhanden  sind,  können  bei  zweckroäfsiger 
Ausbeutung  eine  Quelle  erheblichen  Wohlstandes  für 
Portugal  werden,  Insgesammt  sind  bisher  560  Con- 
cessionen  für  Bergwerksbetriehe  auf  einer  Gesammt- 
fläche  von  rund  HO  320  engl.  Acres*  ertheilt  worden. 
Davon  entfallen  512  Concessionen  für  eine  Fläche  von 
«7  386  Acres  auf  Erzbergwerke,  29  mit  18  340  Acres 
auf  Kohlenlager,  12  mit  22  7ÜO  Acres  auf  Eisen-  und 
Kohlengruben,  7  mit  1804  Acres  auf  Ablagvrungen  von 
Asphalt,  Graphit,  Asbest  u.  s.  w.  Aber  die  coneessio- 
nirten  Minen  sind  noch  wenig  bearbeitet,  zum  grofsen 
Theil  sogar  unberührt,  geblieben,  ungeachtet  des  Um- 
stände», dafs  nur  wenige  von  ihnen  tiefer  Hohningen 
benöthigen  und  im  Oegentheil  viele  reiche  Lager 
bequem  Jahre  hindurch  ausgebeutet  werden  können, 
bevor  erhebliche  Aufwendungen  für  da»  Abteufen  noth- 
wendig  werden.  Tliatsiicblich  in  richtigem  Betriebe 
befinden  sich  zur  Zeit  nur  die  Kupferbergwerke  von 
San  Pomingos  und  Tinoca,  die  Kohlengruben  von 
IVjao,  Buarcos,  Passal  de  Baixo  und  San  Pedro  da 
Cova,  die  Mangangruben  von  Freixal,  Fcrragudo  und 
Cerro  das  Camas  Freixas,  die  Zinngruben  von  Braeal 
und  Malhuda,  ilie  Eisenerzgruben  von  Ayres  und  San 
Hartholomeo  und  die  Antimongruben  von  Tapada  do 
Padre  und  V'nlle  de  Achas.  In  diesen  Werken  ist  die 
Production  verhältnifsmäfsig  gering,  und  nur  etwa 
801»  Personen  sind  im  ganzen  in  den  Betrieben  be- 
schäftigt. 

Von  finanziellen  Schwierigkeiten  abgesehen,  steht 
Portugals  Wachsthum  als  Mineralproducent  ein  schweres 
Hindernifs  in  dem  grofsen  Mangel  an  Verkehrs- 
erleichterungen entgegen.  Fast  alle  Gruben  liegen  im 
Innern,  ziemlich  entfernt  von  den  Eisenbahnen  und 
der  See.  Die  Verschiffung  von  Erzen  nach  den  Haupt 
markten  ist  daher  mit  grofsen  l'nkosten  verknüpft, 
und  so  lange  der  Mangel  an  Verkehrsmitteln  bestehen 
bleibt,  wird  zweifellos  an  den  weiter  im  Iniandc 
gelegenen  drüben  nur  wenig  gethan  werden.  Indessen 
ist  dort  ein  solcher  Erzreichthuin  vorhanden,  dafs  sich 
das  Anlegen  von  Schienensträngen  nach  den  Hanpt- 
bahnlinien  oder  dem  Meere  bezahlt  machen  wurde. 

Im  letzten  Jahre  wurden  Portugals  Eisenerzvor- 
kommen einer  sorgfältigen  Untersuchung  durch 
Ingenieure  unterzogen,  weil  einige  unternehmende  Por- 
tugiesen den  Plan  gefafst  haben,  Hochöfen  zu  bauen  und 
so  den  Grundstein  zu  einer  einheimischen  Eisenindustrie 
zu  legen.  Eine  Fülle  von  Eisenerz  ist  vorhanden  und 
leicht  zugänglich,  die  Lager  sind  reich  genug,  um  eine 
ausgedehnte  Industrie  nicht  nur  zur  Befriedigung  des 
inländischen  Bedarfs,  sondern  auch  zur  Arbeit  für  den 
Export  viele  Jahre  hindurch  mit  Rohstoff  zu  versorgen. 
Auch  Kohle  ist  reichlich  zur  Hand,  denn  San  Pedro 
da  Cova  allein  besitzt  Anthracitlager  von  4000  Acres 
Umfang,  und  der  Weiehkohlenvorrath  von  San  Pedro 
wird  auf  1 1  500000  Tonnen  geschätzt.  Außerdem  giebt 
es  in  Leiria  ein  grofses  Lager  von  Braunkohle,  deren 
Brauchbarkeit  schon  erprobt  ist,  ferner  können  die 
Stückkohlen-Gruben  von  Cabo-Mondcge,  deren  Reich- 
thiim  unschätzbar  sein  soll,  mit  Leichtigkeit  80000  bis 

•  1  Acre  =  40,5  a. 


100000  Tonnen  jährlich  ausbringen.    Von  anderen  für 
die  Stahlindustrie  brauchbaren  Mineralien   sind  Kalk- 
I  stein  und  Manganerze  in  Menge  und  gnter  Beschaffen 
heit  im  Lande  vorhanden. 

(N»ch  Th*  Eng.  »nd  Mio.  Jourml ) 

Die  Ausnutzung  der  Torfmoore  zur  Gewinnnng 
von  HelzstofTen 

ist  in  neuerer  Zeit  mehrfach  im  Vordergrund  der  Kr- 
röterung  gewesen.  Vor  allen  Dingen  ist  von  jeher  zur  Aus- 
nutzung der  Moore  erforderlich  gewesen,  dafs  denselben 
die  nöthige  Vorfluth  geschaffen  wird.  Das  kann  aber 
nicht  allein  durch  einfache  Wassergräben  geschehen, 
sondern  aufser  ihnen  müssen  als  gröfsere  Recipienten 
tief  eingeschnittene  Kanäle  zur  Ausführung  kommen, 
die  bis  zu  den  nächsten  gröfseren  Flufsläufen  geführt 
werden.  Diese  gröfseren  Kanäle,  wie  sie  seit  alterslier 
alle  Moorgegenden,  besonders  in  Holland  uud  Ostfries- 
land, neuenüngs  auch  in  Oldenburg,  durchziehen,  sind 
für  kleinere  Fahrzeuge  befahrbar  und  fördern  in  ihrer 
Eigenschaf»  als  Verkehrswege  die  gesammte  Moor- 
Cultivirungsarheit  deshalb  so  sehr,  weil  sie,  abgesehen 
von  anderem  Güterverkehr,  vor  allem  die  Abfuhr  von 
Torf  und  die  Zufuhr  von  Dungmitteln,  Schlick  u.  s.  w. 
aufs  billigste  gestatten.  Sie  dienen  also  der  Land 
wirthschaft  doppelt,  als  SchiffahrtskBnäle  und  als 
Vorfluther.  Durch  die  Entwässerung  der  Moore  wird 
zunächst  erreicht,  dafs  die  obere  leichte  Moortorfschicht 
völlig  trocken  gelegt  wird,  so  dafs  dieser  hellfarbige 
Moortorf  von  dem  tiefer  liegenden  schwarzen  eigent- 
lichen Brenntorf  abgehoben  und  zunächst  zu  Torfstreu 
und  Torfmull  verarbeitet  werden  kann.  Der  Brenntorf 
wird  in  »Soden"  gestochen  und  mnfs  zum  Austrocknen 
zunächst  auf-  sowie  mehrmals  umgestapelt  (geringelti 
werden.  Je  nachdem  der  Sommer  mehr  oder  weniger 
trocken  ist,  «lauert  das  Trocknen  de»  Brenntorfs  oft 
sehr  lange  Zeit,  ja  bis  ins  folgende  Jahr.  Dabei  hat 
der  Torf  in  dieser  Bearbeitung  nur  geringeren  Brenn- 
werth. In  neuerer  Zeit  ist  man  daher  darauf  bedacht 
diese  Austrocknung  durch  Fressen  herbeizuführen.  Der 
Torf  wird  zu  dem  Zwecke  in  hydraulischen  Pressen 
einem  starken  Druck  unterworfen,  wobei  er  das  Wasser 
fast  völlig  abgiebt.  Eine  Nachtrocknung  wird  in 
Trockenöfen  herbeigeführt.  Um  nun  aber  den  Brenn- 
torf mehr  .salonfähig"  zu  machen,  werden  ans  dem- 
selben unter  hohem  Druck  wie  aus  der  Braunkohle 
Torf  briketts  hergestellt,  welche  die  äufsere  Erscheinung 
der  Braunkohlenbriketts  zeigen.  Andererseits  wird  aber 
auch  der  Torf  in  besonderen  Oefen  zu  Torfkohle  bzw. 
Torfkoks  verarbeitet.  Die  zu  allen  diesen  Arbeiten 
erforderliche  Kraft  liefern  Dampfmaschinen,  denen  der 
Dampf  aus  mit  Torf  geheizten  Dampfkesseln  zugeführt 
w  ird.  Aber  auch  bei  Dampfkesselfeuernngen  wird  der  Torf 
vortheilhafter  zunächst  in  besonderen  Generatoren  ver- 
gast, und  die  gewonnenen  Gase  werden  zur  Dampfkessel 
heizung  benutzt.  Ebenso  können  diese  Torfgase  zur 
Verarbeitung  von  Eisen  und  zu  anderen  Heizzwecken 
verwendet  werden.  Im  Oldenburgischen  Hochmoore 
besteht  schon  seit  langen  Jahrzehnten  in  der  Moor- 
eolonie  Augustfehn  ein  Eisenwerk,  welches  derartige 
Torfgasöfen  verwendet. 


Industrielle  Rundschau. 

w.... *rsi.  ■  ,  ..  ,,  .  .  „  .  weiterhin  verschlechtert  hat.  und  dafs  eine  gröfsere 
Westfil.sches  Kokssrndlrnt  in  Bochum.  Anzahl  von  Hochöfen  theilweise  wegen  AbsatzmangeU. 
In  der  am  0.  Juli  in  Bochum  abgehaltenen  Ver-  theilweise  wegen  höherer  Gewalt  niedergeblasen  wurde, 
Sammlung  der  Kokereihesitzer  erstattete  der  Vorstand  so  dafs  die  (iesammtzahl  dieser  Oefen  jetzt  auf  72  ge- 
zunächst  einen  Bericht  über  die  zeitige  Marktlage.  stiegen  ist  Hierdurch  hat  das  Mifsverhältnifs  zwischen 
Aus  demselben  ist  zn  entnehmen,  dafs  sich  der  Koks-  Nachfrage  nach  und  Herstellung  von  Koks  sich  weiter- 
markt seit  der  letzten  Versammlung  vom  8.  Juni  d.  J.  hin  vergröfsert.   Der  Vorstand  entwickelte  eingehender 
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die  Gründe,  die  zu  diesem  Niederrang  in  der  Eisen-  1 
industrie  geführt  haben,  an  der  Hand  von  Zahlen  über 
Roheisenerzeugung  nnd  Roheisen- Aus-  und  Hinfuhr. 
Ww  die  Koksherstellung  betrifft,  so  stellt  sieh  dieselbe  j 
in  der  ersten  Hälfte  diesen  Jahren  nur  um  3  %  geringer 
wie  im  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres.  Aus  den 
erwähnten  Gründen  wurden  von  den  für  das  erste 
Halbjahr  verkauften  47541515  t  jedorh  nur  :i 6 i 4 7vf  1  t 
abgenommen,  so  ilafs  namentlich  infolge  des  Unver- 
mögens der  Eisenindustrie,  die  gekanften  Mengen  zu 
verbrauchen,  allein  in  den  ersten  6  Monaten  ein  Ausfall 
von  »42  884  t  =  20  %  entstand.  Dieser  Ansfall  entfallt 
mit  821  000  t  allein  auf  die  Hochofenwerke.  Diese 
Zahlen  liefern  nach  dem  Bericht  des  Vorstandes  den 
Beweis,  dafs  das  Kokssyndicat  auf  die  Lage  der  Hoch- 
ofen werke  die  weitestgehende  Rücksicht  genommen  hat. 
Weiterhin  erwähnt  der  Bericht,  dafs  bei  der  gegen- 
wärtigen starken  Einschränkung  der  neue  Zuwachs  an 
Koksöfen  ganz  aufserordentlich  ins  Gewicht  fällt. 
Während  da«  Jahr  1899  nur  einen  Zuwachs  von  zehn 
Koksöfen  aufwies,  traten  im  Jahre  1900  847  neue  Oefcn 
hinzu.  Für  die  Zeit  vom  1.  Juni  1000  bis  1.  Juni  WH 
entfällt  auf  die  für  diese  Zeit  in  Betracht  kommenden 
H8ö  neue  Oefen  ein  Zugang  an  Betheiligung  von 
1192360  t.  Die  neuen  Koksöfen  haben  die  Bethci- 
ligung  erhöht  um  16'/j  %.  Die  für  den  Monat  Juni 
beschlossene  !25procentige  Einschränkung  wurde  durch 
Minderahnnhme  der  Verbraucher  voll  in  Anspruch  ge- 
nommen. Um  der  andauernden  Uebererzeugung  zu 
»teuern  und  den  Unternehmern  Zeit  zu  lassen,  ihre 
Bestände  aufzubrauchen,  wurde  beschlossen,  für  das 
dritte  Vierteljahr  eine  Einschränkung  von  33'/j  "/» 
durchzuführen.  Für  den  gleichen  Zeitraum  wurde  die 
Umlage  auf  55  %  festgesetzt. 

Actiengesellschaft  fDr  Eisenindustrie  nnd  Brücken-  j 
bau,  Torm.  Johann  Caspar  Harkort  In  Duisburg.  | 

Das  Gewinn-  und  Verlust-Conto  fiir  1900  weist 
nach  Abschreibungen  im  Betrage  von  152918,20  .M  \ 
rinen  Gewinnüberschufs  nach  von  4158  1 14.21  welcher 
«ich  zusammensetzt:  aus  dem  Gewinn  Vortrag  von  1H99 
12H78.75  M  und  aus  dem  Reingewinn  von  1900 
425235,4«.*.  Nach  Abzug  der  Gewinnanteile  für 
Aufsichtsrath,  Vorstand  und  Beamte  mit  zusammen 
48750  würden  zur  Gewinnverteilung  9°,.,  auf  die 
Vorreehtsaetien  und  8°/,,  auf  die  Stammactien,  sowie 
rin  Vortrag  anfeine  Rechnung  von  14  364,21  t«  ver- 
bleiben. Die  Beschäftigung  des  Werkes  war  im  Briu  ken- 
und  Wagenbau  befriedigend,  im  Walzwerk  ungenügend. 
Nene  Aufträge  waren  nur  in  beschränktem  Lmfang 
and  zu  weichenden  Freisen  erhältlich. 


LoromoUrfabrik  Krauts  AComp.,  Actiengescllschaft 
In  MUnchen  und  Linz  a.  D. 

Der  Einleitung  des  Berichts  des  Vorstandes  über 
das  Jahr  1900  entnehmen  wir: 

,In  unserem  vorjährigen  Berichte  hatten  wir  Ver- 
anlassung zu  betonen,  dafs  das  Betriebsjahr  1899  ganz 
außerordentlich  gesteigert*  Anforderungen  an  unsere 
Leistungsfähigkeit  gestellt  habe ;  das  damals  Gesagte 
trifft  für  die  verflossene  Betriehsperinde  in  noch  er- 
höhtem Mafse  zu.  Unsere  drei  Werke  waren  während  1 
des  ganzen  Jahres  hei  einem  um  22%  höheren  Arbeitcr- 
rtanae  vollauf  beschäftigt.  Gleichwie  im  Vorjahre 
miifsten  wir  zu  Ueberschichten  unsere  Zuflucht  nehmen, 
om  den  übernommenen  Lieferungsverbindlichkeiten 
thunliehst  Rechnung  zu  tragen.  Dessenungeachtet 
lag  es  noch  immer  aufser  dem  Bereiche  unserer  Macht. 
Terminüberschreitungen  gänzlich  zu  vermeiden,  wofür 
die  Ursache  darin  zu  suchen  ist,  dafs  wir  mit  diesem 
Tebelstaade  schon  seit  Jahren  kämpfen,  ohne  dafs  es 


uns  bislang  gelungen  wäre,  einen  Ausgleich  zu  er- 
zielen; ausserdem  sind  aber  auch  die  im  ersten  Halb- 
jahr 1900  noch  andauernden  Schwierigkeiten  in  der 
Beschaffung  des  Rohmaterials  und  der  Hülfsstoffe 
unseren  bezüglichen  Bestrebungen  hemmend  im  Wege 
gestanden.  Eine  Folge  dieser  unleidlichen  Verhältnisse 
war  die  Einforderung  der  verwirkten  Versäumnifs- 
strafen  durch  unsere  Auftraggeber,  und  wir  hätten  in 
dieser  Hinsieht  in  der  That  recht  namhafte  Verluste 
zu  verzeichnen,  wenn  nicht  unsere  Hauptabnehmer,  die 
(ieneraldirection  der  Kgl.  Bayerischen  .Staatseisenbahnen 
und  die  Direction  der  Pfälzischen  Eisenbahnen,  in 
höchst  loyaler  Weise  und  in  Bekundung  anfserordent- 
licben  Wohlwollens  uns  auch  diesmal  wieder  einen 
erheblichen  Theil  der  verschuldeten  t'onventional- 
strafen  nachgelassen  und  die  Liefertermine  hinaus- 
geschoben haben  würden.  Im  Hinblick  auf  die  im 
letzten  Jahre  vollendeten  Neu-  und  Ergänzungsbauten 
in  Verbindung  mit  der  Aufstellung  einer  grofsen  An- 
zahl allerdings  vorwiegend  verspätet  zur  Anlieferung 
gelangter  Werkzeugmaschinen  halten  wir  uns  einiger- 
mafsen  zu  der  Annahme  berechtigt,  dafs  Terminüber- 
schreitungen im  bisherigen  Umfange  als  ausgeschlossen 
betrachtet  werden  können. 

Die  verflossene  Betriebsperiode  weist  wiederum  eine 
Steigerung  unserer  l'roduction  auf.  Hie  Produetion  des 
Jahres  1900  überflügelte  diejenige  des  vorausgegangenen 
Geschäftsjahres  um  ein  Erhebliches  und  stellt  die  höchste 
Jahresleistung  dar,  die  wir  seit  Bestehen  des  Unter- 
nehmens erzielt  haben.  Unsere  Ausfuhrgeschäfte  sind 
daran  bemerkenswert!»  betheiligt.  Auch  bezüglich  unserer 
Special-Abtheilung  Bau  von  Weichen-  und  Signal- 
centralisirungen  —  können  wir  uns  nur  günstig  änfsem; 
dieselbe  war  während  des  ganzen  Jahres  gut  beschäftigt, 
und  ist  es  auch  hier  zur  unabweisbaren  Notwendig- 
keit geworden,  anfsergewöhnlieho  Anstrengungen  zu 
machen,  um  die  gestellten  Aufgaben  zu  lösen. 
Tin  Betriebsjahre  1900  haben  wir  insgesammt  271 
Locomotiven  zur  Ablieferung  gebracht;  hiervon 
entfallen  189  Stück  mit  einem  Kncturawerthe  von 
6  705  674  auf  das  Inland  und  82  Stück  mit  einem 
Kacturawerthe  von  1382  0:50.*'  auf  das  Ausland.  Die 
Gesammtpmduction,  die  Lieferung  von  Reservebestund - 
theilen,  ausgeführte  Locnmotiv-  und  sonstige  Repara- 
turen, sowie  die  Arbeiten  für  Eisenbuhnsichcrungs- 
wesen  eingeschlossen,  beziffert  sich  auf  11  715  427,04  M 
gegen  K 997  578,82  ,#  im  Vorjahre,  mitbin  mehr  um 
2  717  848,22  .  H  ^  550,20  %.  *  <■» 

Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  176  294,86. 
Zur  Verfügung  der  General  Versammlung  stehen 
1  475  567,65  ,  H.  Es  wird  vorgeschlagen,  hieraus  aufser 
der  5% igen  Verzinsung  des  Actienkapitals  weitere 
10%  als  Superdividende,  im  ganzen  also  15"/«  Dividende 
zur  Vertheil  ung  zu  bringen. 


Mansfeldsche  Chamotte-  nnd  Magneslt-Ziegelfabrlk, 
Actien-Gesellschaft  in  Budapest. 

Der  im  Geschäftsjahr  1900  erzielte  Bruttogewinn 
betragt  402964,41  Kr:  als  Reingewinn  verbleiben  nach 
Abzug  der  Spesen  und  Abschreibungen  207  288,70  Kr. 
Ks  wird  vorgeschlagen.  2  %  —  4  145.77  Kr.  dem  Reserve- 
fonds zu  überweisen,  200000  Kr.  (18  ";„)  als  Dividende 
zu  vertheilen  und  den  Rest  in  Höhe  von  3  142,93  Kr. 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Dem  Geschäftsbericht 
ist  ferner  zu  entnehmen,  dafs  die  Gesellschaft  mit  der 
bisher  in  Eichberg  (Oesterreicht  ansässigen  belgischen 
Ai  tiengesellsrbaft  für  Magnesit- Industrie  sich  zu  ver 
einigen  gedenkt,  was  in  der  Weise  geschehen  soll, 
daTs  sie  sümmtliche  A«  tien  der  belgischen  Gesellschaft 
freihändig  erwirbt  und  die  vereinigten  Werke  unter 
der  geänderten  Firma  „M  agn esit  •  1  n d  u  st  ri e  A.  G.- 
fort  führt. 
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Maschinenfabrik  Bruchsal,  Acltengesellschaft,  Tor- 

mal*  Schnabel  &  Henning:  in  Bruchsal. 

Die  Abschreibungen  für  1900  belaufen  sich  auf 
155578,36         Der  Ucbcrschufs  betrügt  722  280,32  . 
der  wie  folgt  vertheilt  wird:  20°, o  Dividende  auf  das  , 
Actienkapital  —  400000.*,  Tantiemen  115  189,04 
Reservefonds  II  50  000  ,M,    Arbeiter-  und  Beamten- 
rnterstützungsfonds  25000       l'ensionskasge  der  An- 
gestellten 30000  *H,  Neuban-Reservefonde  80  000 
Fahrikkrankenkasse  5(XK>  M,  Saldo  auf  neue  Rechnung 
17090,69  c*. 


Maschinen-  und  Armatnrenfabrik,  rorm.  H.  Breuer 
&  Co.,  Höchst  am  Main. 

Trotzdem  die  Conjunetur  in  der  Eisenindustrie  in 
der  zweiten  Hälfte  des  Berichtsjahres  1900  nachgelassen 
hat,  waren  die  gesammten  Werkstätten  des  Werks  bis 
Ende  des  Jahres  nahezu  voll  beschäftigt.  Im  letzten 
Semester  gingen  die  Aufträge  nicht  so  zahlreich  ein,  1 
als  im  ersten.  Der  im  ersten  Halbjahr  1900  erzielte  : 
Mehrumsatz  von  300000.«  erlitt  im  zweiten  Halbjahr 
wieder  einen  Abbruch  von  50000  <tf,  immerhin  ist  der 
Gcsammtumsatz  gegen  das  Vorjahr  noch  um  250000  J(, 
gestiegen.  Die  Gcsammtanscnaffungskostcn  der  vor- 
handenen Fabrik-Einrichtungen  seit  Bestehen  der  Firma 
II.  Breuer  &  Co.  bis  Ende  1900  belaufen  sich  auf 
1  541  079,00  Jt.  Mit  den  Abschreibungen  p_ro  1900  be- 
tragen die  (iesammtabsi  hreibungen  hierauf  9/ 1901, 08  Jf. 
gegenüber  einem  verbleibenden  Buchwerthe  von 
509  178,52  .k. 

Der  Reingewinn  beträgt  324  024,39  Hierzu 
kommt  der  Vortrag  aus  1899  -  23964,02  so  dar»  zu- 
sammen 348  589.01  ,U  zur  Verfügung  stehen.  Es  wird 
folgende  Vertheilung  vorgeschlagen:   1.  Für  den  Re- 


servefonds 5ü;o  ^  16231,21  2.  für  den  Special- 
Reservefonds  20000  3.  für  4>  Dividende  an  die 
Actiouäre  84000  M ;  4.  für  statutarische  und  eontract- 
liehe  Tantiemen  56646,10  «A;  5.  für  6°,o  Superdividende 
an  die  Actionäre  1260O0  M,  so  dafs  auf  neue  Rechnung 
45711, 70, k  vorgetragen  werden.  Der  Umsatz  in  den 
ersten  Monaten  dieses  Jahres  ist  etwas  schwächer  wie  im 
Vorjahre,  erreicht  aber  noch  die  Höhe  des  Jahres  1899. 


Niihniaschlnen-Fahrik  nnd  Elsenglefnerei,  A.-t»., 
rorm.  H.  Koeh  k  Co.,  in  Bielefeld. 

Der  Gewinn  der  Gesellschaft  aus  dem  Jahre  1900 
weist  wiederum  eine  angemessene  Zunahme  gegen 
das  Vorjahr  auf,  was  für  die  durchaus  gesunde  Ent- 
wicklung des  Unternehmens  spricht  Das  günstige 
Resultat  ist  in  erster  Linie  der  Nähmaschinenfahrik 
zu  verdanken.  Es  lagen  für  das  vergangene  und 
liegen  auch  für  das  gegenwärtige  Geschäftsjahr  »«• 
zahlreiche  Ordres  und  Abschlüsse  vor.  dafs  die  Fr« 
duetion  des  Werkes  sich  wieder  ganz  beträchtlich  ge- 
hoben hat  und  für  das  laufende  Jahr  eine  ebenso 
flotte  Beschäftigung  gesichert  erscheint.  Wesentlich 
anders  liegt  die  Sache  bei  der  Abtheilung  Eisengiefserei. 
Auch  in  der  Fahrradabtheilung  ist  eine  Wendung 
zum  Besseren  nicht  eingetreten. 

Der  L'eberschufs  pro  1900  beträgt  233923,19 
dazu  Saldo-Vortrag  aus  1899  =  1904,05  zusammeu 
235827,24  -41,  welche  wie  folgt  verwendet  werden 
sollen :  Ueberweisung  an  den  Special-Reservefonds 
15000  .#,  Delcredcre-Conto  15000..*,  11  "/«  Dividende 
148500  Tantieme,  an  den  Aufsichtsrath,  Vergütung 
an  den  Vorstand  und  Grafikation  an  Beamte 
47223,71  ,4f,  Ueberweisung  an  das  Unterstützung« 
Conto  2000       Vortrag  auf  neue  Rechnung  81 03,53  M. 
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Im  Mitglieder- Vcrzeichnir». 

Benni,  Paul,  Civilingenieur,  Radom,  Russ. -Polen. 
Blauet,  K.,  Betriebsingenieur  der  Niederrheinischen 

Hütte,  Duisburg-Hochfeld. 
Dürre,  Professor  Dr.  K.  F.,  Wiesbadeu,  Bismarckring 8. 
Vöhrum,  Fritz,  Ingenieur  bei  dem  städtischen  Gas- 

utid  Wasserwerk,  Essen. 
(Jraebner,  B.,   Director  der  Düsseldorfer  Eisen-  und 

Drabtindustrie  Düsseldorf,  Karl-Antonstr.  18. 
Hat/enteister,  Hugo,  Ingenieur,  Elberfeld,  Breitestr.  1. 
l.un<t</ui*t ,   Oscar,   Ingenieur,   Stroms  Bruk ,  Wia, 

Schweden. 

Mukai,  Or.  T ,  Kaignn  Hcikisho  Saseho  Higen,  Japan. 

Sie  fiten,  Fr.,  Betriebsleiter  der  Firma  C.  Grofsmann, 
Eisen-  und  Stahlwerk.  Wald  iRhld.). 

Ob*t,  Ott»,  dipl.  Ingenieur.  Diieetor  des  Röhrenwalz- 
werkes Albert  Huhn,  Oderberg,  Oesterr.-Schl. 

I'erin,  Sißrain,  F.,  ingenienr,  Sombrefte,  Belgien. 


Scheibner,  Christian,  Ingenieur  der  Gutehoffnungshütte, 
Abth.  Walzwerk  Neu-Oberhausen,  Oberhnusen'J,  Rhld. 
Schmelzer,  H.,  Ingenieur,  Hamm  i.  W.,  Ostenallee  45. 

Neue  Mitglieder: 
Gronemnn,  J.  L.  Th.,  Ingenieur,  Hengelo,  43  Ensche- 

desche  Straat. 
Hubl,   A.,   Ingenieur   im   Eisenwerk  Lauchhammer, 

Riesa  i.  S. 

Lambertin,  Ingenieur,  Vorsteher  des  Ingenieurburcaus 
<ler  Helios  Elektricitäts-Aetiengesellschaft,  Gleiwit*, 
Wilhelmstrafse. 

Mämtiy,  Emil,  Geschäftsführer  der  Firma  Carl  Spaeter, 
Mannheim. 

Fahde,  Carl,  Ingenieur,  Vorsteber  der  Ingenieur- 
Abtheilung  Breslau  der  Aceumulatorenfabrik-Acticn- 
gesellschaft,  Breslau,  Hohenzollernstr. 

Votjel,  Cij.  //dt.,  Geschäftsführer  der  Firma  Carl 
Spaeter,  Mannheim. 

Weyeser ,  Heinrich,  Ingenieur,  Halbergerhütte  bei 
Saarbrücken. 

Won»,  f.,  Oberingenieur  der  Actiengesellschaft  für 
chemische  Industrie,  Rheinau,  Baden. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Ingenieur  E.  Schrödter, 
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21.  Jahrgang. 


Ueber  den  japanischen  Eisenhttttenbetrieb. 

Von  A.  Ledebur. 


Jahrgange  1899  dieser  Zeitschrift  ist 
ißRKj^C  auf  Seite  1141  bis  1151  eine  Be- 
Schreibung  des  nocli  in  der  Vollendung 
r^-^-^y^  begriffenen  grofsen  Eisen-  und  Stahl- 
werks in  Yawatamura  gegeben,  welches,  nach 
den  neuesten  Grundsätzen  gebaut,  die  Bestimmung 
hat,  den  Hauptbedarf  Japans  an  Eisenbahn- 
schienen und  Bauwerkseisen  zu  decken.  Schon 
vorher,  in  den  siebenziger  Jahren  des  vorigen 
Jahrhunderts,  waron  mehrere  nach  europäischem 
Mnster  gebaute  Hochöfen  in  Suzuko,  Ohashi 
nnd  Setainaimura  entstanden ,  zum  gröfseren 
Theile  mit  Holzkohlen,  zum  kleineren  'fheile  mit 
Koks  betrieben,  welche  bis  25  t  Roheiseu  täglich 
zn  erzeugen  vermochten.  Noch  aber  bestehen 
in  verschiedenen  Bezirken  auch  kleine  Schmelz- 
werke,  welche  in  der  von  den  Vorfahren  über- 
kommenen Weise  betrieben  werden,  eine  nur 
beschrankte  Erzeugungsf&higkeit  besitzen,  durch 
ihre  alten  Verfahren  aber  ein  durch  hoho  Vor- 
züglichkeit, ausgezeichnetes  Metall  liefern.  Jeder- 
mann kennt  z.  B.  die  fast  unerreichbare  Güte 
der  altjapanischen  Schwerter  nnd  Dolche,  von 
denen  ein  im  Jahre  1643  erschienenes  chine- 
sisches Handbuch  der  Gewerbknnde  rühmt,  sie 
seien  so  vorzüglich,  dafs  ihr  Glanz  ein  ganzes 
Zimmer  zu  erleuchten  vermöge.  Eben  diese  aus- 
gezeichnete Beschaffenheit  der  Erzeugnisse,  welche 
durch  die  modernen  Verfahren  des  Grofsbetriebcs 
kaum  erreichbar  sein  wird,  macht  es  erklärlich, 
dato  trotz  der  grofsen  Fortschritte,  welche  Japan 
in  den  letzten  Jahrzehnten  auf  allen  Gebieten 


i  der  Wissenschaft  und  des  Gewerbslebens  zu  ver- 
zeichnen hat,  doch  jene  alten  Verfahren  keines- 
wegs erloschen  sind,  und  voraussichtlich  auch  noch 
lange  Zeit  blühen  werden.  Im  Jahre  1899  gab  es 
in  Japan  noch  188  in  der  alten  Weise  arbeitende 
Schmelzöfen;  1894  hatte  ihre  Zahl  228  betragen. 

Die  bisherigen  Mitthcilungen  über  diesen  japa- 
nischen Eisenhüttenbetrieb  sind  dürftig.  In  der 
im  Jahre  1777  erschienenen  „Geschichte  nnd  Be- 
schreibung von  Japan"  von  E.  Kampfer,  heraus- 
gegeben von  E.  W.  Dohm,  belichtet  der  Verfasser, 
dafs  man  sehr  dünne  Kessel  und  Pfannen  aus  Eisen 
zu  giefsen  verstände,  welche  an  Stelle  kupferner 
Gcfäfse  in  Gebrauch  standen,  jedoch  immer 
seltener  würden,  weil  das  Verfahren  der  Her- 
stellung Gcbcimnifs  sei;  Richard  Audree  giebt 
in  seiner  lesenswerthen  Schrift  „Die  Metalle  bei 
den  Naturvölkern u  (Leipzig  1884)  einige  ganz 
kurze  Mittheilungen  über  die  Erzeugung  von  Roh- 
eisen und  Stahl  in  Japan;  das  ist  alles,  was 
ich  darüber  aus  früherer  Zeit  gefunden  habe. 
Die  nachfolgenden  Schilderungen  und  Angaben 
verdanke  ich  theils  der  bei  Gelegenheit  der  Pariser 
Weltausstellung  von  der  Kaiserlich  japanischen 
Commission  veröffentlichten  Schrift  „Les  min  es 
du  Japon",  theils  den  mündlichen  Berichton 
japanischer  Eisenhüttenleute,  die  Abbildungen 
fast  sämmtlich  der  Freundlichkeit  des  Herrn 
Kuniichi  Tawara,  welcher  laiigere  Zeit  auf 
einem  jener  alteren  Eisenwerke  verweilte. 

Als  Erz  für  den  Betrieb  der  alten  Schmelz- 
werko  dient  vorwiegend  Magneteisensand.  In  den 
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Erzgruben  von  Sugaya  wnrde  schon  um  das  ,lalir 
12K4  n.  Chr.  Magneteisensand  gewonnen  und  auf 
Eisen  verarbeitet.  Den  vorhandenen  Ueberliefe- 
rungen  zufolge  verfuhr  man  bei  der  Verhüttung 
in  der  lenkbar  einfachsten  Weise:  man  schichtete 
da«  Erz  in  einem  Haufen  auf,  brachte  Holz 
rings  herum,  entzündete  dieses  und  unterhielt 
das  Feuer  so  lauge,  bis  der  Zweck  erreicht,  d.  Ii. 
das  Erz  geschmolzen  und  sein  Eisengehalt  theil- 
weise  reducirt  worden  war.  Vennnthlich  ist  bei 
allen  Völkern,  welche  nicht  fremde  altere  Er- 
fahrungen sich  zu  nutze  machen  konnten,  die  Eisen- 
darstellung  in  der  gleichen  Weise  entstanden. 


und  ersten  Waschens  (Schlammens)  in  der  Weise, 
dafs  man  eine  Schicht  des  erzführenden  Erd- 
reichs untergräbt  und  dann  einen  Wasserstrom 
darunter  hinwegführt,  welcher  es  losspült,  die 
schwereren  Erzkörner  in  einem  Sumpfe  ablagert 
und  die  tauben  Beimengungen  mitnimmt.  Ander- 
wärts stellt  man  neben  der  Grube  ein  einfaches 
Gerinne  als  Erzwäsche  her.  Die  Abbildung  2 
zeigt  eine  derartige  Erzwäsche  im  Gebirge. 
Damit  das  aus  der  Wäsche  abfliefsende  Wassel 
die  tiefer  gelegenen  Reisfelder  nicht  schädige, 
darf  nur  in  den  Wintermonaten,  etwa  vom 
September  bis  Mitte  März,  gearbeitet  werden. 


vi 


Abbildung  1.  Erzgrube. 


Die  Erzgruben  befinden  sich  sämmtlich  oder 
meisten.-,  im  Gebirge,  und  die  Gewinuung  geschieht 
mit  Keilhaue  und  Spaten.  In  Abbildung  1  ist 
eine  solche  Erzgrube  dargestellt.  Das  gewonnen« 
Erz  ist  jedoch  selten  oder  niemals  so  rein,  um 
sofort  verhüttet  werden  zu  können.  Als  Erz 
lftfst  es  sich  im  l'rzustaude  überhaupt  nur  mit 
Vorbehalt  bezeichnen:  es  ist  verwitterter  Granit, 
Diorit  oder  ein  basisches  Eruptivgestein,  mit- 
unter weifs  oder  schwach  rüthlieh,  wie  Thon 
aussehend,  und  nur  bei  genauerer  Betrachtung 
gewahrt  man  die  darin  verstreuten  Magnetit- 
körnchen. Der  Eisengehalt  dieses  Rohstoffes  ist 
sehr  gering,  mitunter  weniger  als  I  v.  H.  Zur 
Anreicherung  ist.  deshalb  ein  ein-  oder  mehr- 
maliges Waschverfahren  erforderlich.  Tn  einigen 
Gegenden  vereinigt  man  die  Arbeit  des  Abbaues 


Das  gewaschene  Erz  wird  nunmehr  in  Säcken 
oder  Körben,  mitunter  auch  auf  Wagen  durch 
Arbeiter  oder  Pferde  zur  Hütte  befördert  nnd 
hier  ein  zweites  Mal,  wenn  nöthig  auch  ein 
drittes  Mal,  durch  Schlämmen  angereichert.  Die 
in  Abbildung  3  gegebene  Darstellung  einer  solchen 
Erzwäsche  auf  der  Hütte  läfst.  schliefsen,  dafs 
hier  die  Einrichtungen  etwas  vollkommener  sind 
als  im  Gebirge. 

Die  Anreicherung,  welche  das  Erz  durch 
diese  Aufbereitung  erfährt,  ist  beträchtlich.  Der 
Eisengehalt  des  für  die  Verhüttung  vorwendeten 
Erzes  betragt  ungefähr  60  v.  H. 

Die  Hütte,  in  welcher  das  Erz  verschmolzen 
wird,  heilst  Tatara;  unter  derselben  Bencnnnns: 
versteht  man  auch  den  Schmelzofen  sowie  da« 
zu  dessen  Betriebe  dienende  Gebläse.  Letzteres 
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Abbildung  2.    Erzwäsche  im  (»ebirgr  (l.  Aufbereitung). 


Abbildung  53.    Erzwäsche  uuf  der  Hütte  (2.  Aufbereitung  i. 
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besitzt  eine  eigenthümliche  Einrichtung  und  möge 
hier  zuerst  beschrieben  werden.  Es  besteht, 
wie  die  Abbildungen  4  und  5  erkennen  lassen, 
aus  zwei,  um  wagerechte  Achsen  schwingenden 

Flügeln  in  einem  hölzernen,  unten 
mit  Thon  ausgestampften  Gehäuse. 
Letztens  enthalt  zwei  Abthei- 
lungen  mit  je  einem  der  Fing« 
dazwischen  ist  der  Sammelraum 
für  den  austretenden  Wind,  welcher 
von  hier  aus  dem  Ofen  zugeführt 
wird.  Die  Flügel  sind  ungefähr 
1,5  m  lang  und  0,9  m  breit.  Sie 
hangen  an  Zugstangen,  welche 
oben  an  einen  Schwinghebel  an- 
geschlossen sind,  so  dafs  der  eine 
Flügel  niedergeht,  wenn  der  zweite 
sich  aufwärtsbewegt ,  und  umge- 
kehrt. Beim  Niedergange  des 
Flügels  wird  die  in  dem  Gehäuse 
befindliche  Luft  durch  das  in  den 
Abbildungen  erkennbare  Ventil  in 
die  Leitung  zwischen  den  Ge- 
häusen gedrückt;  beim  Aufgange 
des  Flügels  strömt  von  unten  her 


durch  eine  gleichfalls  mit  Ventil  versehene  Lntte 
frische  Luft  nach.  Die  Bewegung  wird  durch 
Treten  der  Flügel  hervorgebracht.  In  dem  Schau- 
bilde (Abbildung  (i),  welches  einem  im  18.  Jahr- 
hundert erschienenen  japani- 
schen Werke  entnommen  ist. 
gewahrt  man  die  Betriebsweise 
eines  Tataragebläscs,  welches 
sich  von  dem  zuerst  abgebil- 
deten jedoch  dadurch  unter- 
scheidet, dafs  hier  beide  Flügel 
eine  gemeinschaftliche,  in  der 
Mitte  des  Gehäuses  liegende 
Drehungsachse  besitzen,  und 
dafs  demnach  zwei  Gruppen  von 
Arbeitern  zum  Treten  erforder- 
lich sind,  während  bei  der 
neueren  Anordnung  die  in  der 
Mitte  des  Gebläses  Btchenden 
Arbeiter  beide  Flügel 
können.  Im  übrigen  sollen  auch 
jetzt  noch  Gebläse  von  der  in 
Abbildung  (i  dargestellten  Ein- 
richtung in  Anwendung  sein. 
Die    Zahl  der 


Abbildung  4  und  5.  Tataragebläse. 
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erforderlichen  Arbeiter  richtet  sich  nach  der 
benöthigten  Windmenge  und  der  Gröfse  des 
liebl.lsea;  die  erreichbare  Windspannung  ist 
selbstverständlich  nie  Behr  hoch,  und  der  Wind- 
Btrom  erfolgt  stofsweise.  Letzterer  Umstand 
wurde  mir  von  einem  Kenner  der  Betriebsweise 
als  vortheilhaft  bezeichnet,  weil  dadurch  ein 
Auflockern  der  sonst  zu  dicht  liegenden  Ofen- 
beschickung erzielt  werde;  vermuthlich  liegt  es 
auch  im  Belieben  der  Arbeiter,  durch  die  Art 
des  Tretens  heftige  oder  weniger  heftige  Wind- 
stöfse  hervorzubringen,  je  nachdem  es  der  Be- 
trieb des  Ofens  erfordert. 


Kanäle  dienen  zum  Trocknen  und  Brennen  mit 
I  Benutzung  von  Holzkohlen ;  ein  darüber  auf- 
geführtes Gewölbe  mit  Esse,  welches  nach  dem 
Austrocknen  entfernt  wird ,  nimmt  die  Ver- 
brennungsgase auf  und  führt  sie  ins  Freie. 
Alle  sieben  bis  acht  Jahre  wird  der  Unterbau 
erneuert. 

An  jeder  der  beiden  Langsciten  des  Ofens 
befindet  sich  eins  der  beschriebenen  Geblase. 
Der  aus  dem  Gebläse  kommende  Wind  tritt  in 
ein  parallel  zu  dem  Ofen  laufendes,  aus  Holz 
gefertigtes  und  mit  Thon  umstampftes  Ver- 
theiluujrsiolir  und  aus  diesem  durch  IS  bis  20 


Abbildung  6.  Tataragcbläse, 


Die  Einrichtung  des  Schmelzofens  ist  durch 
die  Abbildungen  7  bis  10  veranschaulicht.  Er 
ist  ein  niedriger,  nach  oben  sich  erweiternder 
Schachtofen  mit  rechteckigem,  langgestrecktem 
Urundrifs.  Seine  Höhe  beträgt  1,2  bis  2  in, 
seine  Länge  etwa  3  m,  seine  Breite  oben  0,8 
bif  1,2  m,  unten  auf  etwa  0,5  m  sich  verengend. 
Mit  ganz  besonderer  Sorgfalt  nnd  jedenfalls  nach 
altnberkominenen  Regeln,  wie  bei  dem  europäi- 
schen Hochofenbau  vor  hundert  Jahren,  wird  der 
Interban  des  Ofens  hergestellt.  Auf  etwa  3  in 
Tiefe  wird  der  Erdboden  ausgegraben,  nnd  in 
dieser  Vertiefung  wird  aus  verschiedenen  Schichten 
vnn  feuerfestem  Thon  mit  Holzkohlenpulver  und 
Uruchsteiuen  der  Unterbau  gefertigt.  Eingebaute 


fächerartig  auslaufende  und  schräg  abwärts  ge- 
richtete Bambusrohren  mit  Thondüsen  in  den 
Ofen  (Abbildung  9  und  10). 

Der  Ofen  wird  mit  Holz  und  Holzkohlen  gut 
angewärmt,  worauf  das  Schmelzen  beginnt.  Man 
schüttet  abwechselnde  Lagen  vou  Holzkohlen 
und  Erz  nach,  wobei  man  das  Erz  an  den  beiden 
langen  Seiten  vertheilt,  und  setzt  in  24  Stunden 
tiO  bis  80  (Hellten.  Von  dem  Erze  hält  man 
mehrere  Sorten  in  Bereitschaft;  zuerst  giebt 
man  ärmeres  Erz  auf,  zuletzt  das  reichste.  Bus 
Erzengnils  dieses  Schmelzen«  ist  theils  flüssiges 
Roheisen,  welches  von  Zeit  zu  Zeit  abgelassen 
wird,  theils  ein  nahezu  2  t  schweres  Stück 
I  schmiedbaren  Eisens,  ans  Stahl  neben  Weich* 
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eisen  bestehend  und  reichlich  mit  Schlacke 
durchsetzt.*  Das  Gewichtsverhältnifs  der  drei 
EisenBorten  scheint  ziemlich  verschieden  zu  sein ; 
nach  einer  Angabe  des  genannten  Werkes  „Les 
mines  de  Japon"  erfolgen  bei  dreitägiger  Arbeit 
etwa  2000  kg  Roheisen,  750  kg  Stahl,  1500  kg 
schlackenhaltiges  Schmiedeisen ;  nach  einer  mir 
persönlich  gemachten  Mittheilung  werden  aus 
12  370  kg  Erz  mit  13  490  kg  Holzkohle  durch- 
schnittlich  1575  kg  Roheisen,   112li  kg  Stahl 


und  1012  kg  Schmiedeisen 
aus  100  kg  Erz 

Roheisen  .  .  .  . 

Stahl  

Schmiedeisen  .  . 


gewonnen,  so  dafs 

»,4  n 

B,2  , 


der  Frischhütte  oder  Schmiede;  den  Stahl  theilt 
man  nach  seinem  Härtegrade  in  mehrere  Sorten 
und  bringt  ihn  ohne  weiteres  zum  'Verkaufe, 
lu  besonderen  Werkstatten  wird  er  dann  weiter 
verarbeitet  und  dabei  veredelt. 

Im  übrigen  werden  in  der  Neuzeit  manche 
dieser  Oefen  auch  nur  auf  Roheisen  betrieben. 
Man  stellt  sie  dann  etwas  anders  zu,  giebt  dem 
Boden  muldenartige  Form,  den  Düsen  etwas 
weniger  Fall  und  schmelzt  etwas  langer  I.H2 
Stunden). 

Das  Arbeiterpersoual  besteht  aus  2  Schmel- 
zern mit  2  Gehülfen,  <>  Gebläsetretern,  4  Arbei- 
tern mit  -1  (iehülfen  zum  Zerschlagen  und 
Sondern  des  Metalls;  aul'serdem  vermutlich  noch 


Abbildung  7  bis  lü.  Tatar&schmelzolen. 
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erfolgen  und  der  Holzkohlenverbrauch  für  100  kg 
fertiges  Metall  3Ö0  kg  beträgt. 

Das  Schmelzen  währt  etwa  b'8  Stunden. 
Man  läfst  den  Ofen,  welcher  unten  stark  ans- 
geschmolzen  ist,  so  dafs  die  Wandstärke  nur 
noch  wenige  (Zentimeter  beträgt,  erkalten  und 
bricht  ihn  ab,  um  den  Eisenklumpen  heraus- 
zuholen. Dieser  wird  unter  einem  Kaliwerke, 
dann  mit  Handhämmern  zerschlagen,  und  die 
Bestandteile  werden  gesondert.  Das  weiche 
Metall  kommt  mit  dem  Roheisen  zusammen  nach 

*  Auch  in  den  alpinen  Stücköfen  des  18.  Jahr- 
hunderts erhielt  man  flüssiges  Roheiseu  neben  schmied- 
barem Eisen.  Vergleiche  Gabriel  Jars.  Metallurgische 
Reisen,  übersetzt  von  Gerhard,  Berlin  1777,  Hand  1, 
Seite  65. 


einigen  Leuten  für  Nebenarbeiten.  Nach  den 
Mines  de  .lapon  siud  im  ganzen  30  Arbeiter  i» 
einer  Hütte  beschäftigt,  und  die  tägliche  Er- 
zeugung auf  den  Kopf  des  Arbeiters  beträgt 
durchschnittlich  17  kg. 

Das  Aeufsere  einer  solchen  Hütte  ist  durch 
die  Abbildung  1 1  veranschaulicht. 

Obschon  das  tiewerbe  der  japanischen  Schwert- 
feger  jetzt  erheblich  an  Bedeutung  verloren  hat. 
ermöglichen  uns  doch  die  vorhandenen  Beschrei- 
bungen des  Verfahrens  beim  Schmieden  der 
Schwertklingen  einen  Einblick  in  das  Wesen  der 
Veredlung  jenes  rohen  Tatarastahls.  *  Man  „gärbt u 

*  Eine  derartige  Beschreibung  enthalt  z.  B.  „Tlif 
Journal  <>f  the  Franklin  Institute-  1H!»0.  Seite  1H 
CLvmanl;  duruns  in  ,,I'roineteiisu  18i»7,  Seit.-  'M>7. 
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ilm  durch  wiederholte«  Aufeinauderschweifscn 
und  Ausstrecken,  wir  es  auch  auf  österreichischen 
Werken  für  die  Veredlung  von  Schweifsstahl  bis 
vor  nicht  langer  Zeit  gebräuchlich  war.  Mehrere 


iu  dieser  Weise.  So  erhält  man  schliefalich 
einen  Stab,  welcher  aus  sehr  zahlreichen  Lagen 
besteht;  die  Rechnung  ergiebt  etwa  4  Millionen 
Lagen,  wenn  in  der  beschriebenen  Weise  ver- 


Abbildung 11.  TataraschinrlzliüHr. 


Flachstäbe  werden  aufeinander  gelegt,  sehweifs- 
warni  gemacht,  geschweifst  und  zu  einem  langen 
Stabe  ausgestreckt.  Dieser  wird  in  der  Mitte 
zusammengebogen,  so  dafs  Knde  auf  Kode  liegt, 


fahren  wird.  Kr  ist  dem  Damaseenerstahl  ähnlich 
und  zeigt  wie  dieser  beim  Aetzen  feine  Linien 
an  der  nolirten  Oberfläche,  den  Holstmajtern 
ähnlich.    Das  Ausschmieden  zur  fertigen  Klinge 


Abbildung  12  und  13.  Frischfeuer. 


Abbildung  14  bis  1U.  Ofuigosfcbliuse. 


wiederum  geschweifst  und  gestreckt,  und  das 
gleiche  Verfahren  wird  fünfzchnmal  wiederholt. 
Nun  legt  man  vier  in  dieser  Weise  behandelte 
Stäbe  aufeinander,  schweifst  Bie  wieder  zusammen, 
»treckt  sie,  faltet  sie  und  behandelt  sie  fünfmal 


geschieht  im  wesentlichen  in  gleicher  Weise  wie 
in  europäischen  Werkstätten ;  beim  Harten  wird 
die  Klinge  mit  einer  3  mm  starken  Lehmschieht 
überzogen,  welche  nur  die  Schneide  frei  lal>t. 
sit  dafs  beim   Kintaucheii  in  Wasser  auch  nur 
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diese  gehartet  wird.  Anlassen  findet  nicht  statt. 
Hei  der  Betrachtung  japanischer  Klingen  kann 
man  in  der  Thal  das  härtere  Metall  der  .Schneide 
deutlich  von  dem  weniger  harten  dahinter  liegen- 
den Metalle  unterscheiden. 

Die  Erzeugungskosten  für  insgesamint  1000  kg 
rohes  Metall  beziffern  sich  einer  mir  gegebenen 
Mittheilung  gemäfs  etwn  folgendermaßen  : 

Holzkohlen   30.20.// 

Eisensand   20,00  „ 

Hol/,  zum  Auwärinen  ....  2,60  ,. 

Löhne  und  Insgemeinkosten  .  12,—  „ 

Zusammen  .    65,40  tH 


da  der  obere  Theil  der  Ausfüllung  öfter  ernenert 
werden  mufs ,  stellt  man  ihn  für  sich  erst  her. 
wenn  der  untere  Theil  fertig  getrocknet  ist. 
Eine  ganz  flache  Mulde  dient  zur  Aufnahme 
des  zu  verarbeitenden  Metalls.  Beim  V er- 
frischen setzt  man  200  bis  250  kg  weifses  Koh- 
eisen  derartig  ein ,  dafs  es  wie  ein  Gewölbe 
über  der  Windform  liegt  nnd  beim  Schmelzen 
in  Tropfen  vor  dieser  niederfallt.  Darüber 
kommen  Holzkohlen,  welche  für  diesen  Zweck 
durch  ein  besonderes  Verfahren  gefertigt  werden, 
indem  man  Holz  im  offenen  Feuer  entzündet 
und  dann  mit  Wasser  ablöscht.    Von  Zeit  zu 


Abbildung  17.  Schmiede. 


und  der  Erlös  betrügt 

für  800  kg  Stahl  85  Ji 

„  270  „  Seh  miedeisen  ....  18  .. 
„  430  „   Roheisen  ....  .  .    20  , 

Zusammen  .    68  ..H 
so  dafs  der  bleibende  Nutzen  sehr  gering  sein 
würde.    Vennuthlich  ist  ein  Theil  des  Nutzens 
in  dun  Löhnen  inbegriffen. 

I>ic  Krischhütte  (Sehmiede)  enthalt  zwei 
Frisehfener ,  das  eine  zum  Vorfrischen,  das 
andere  zum  Fertigfrischen  bestimmt.  Die  Ein- 
richtung dieser  Frisehfener  aber  ist  wesentlich 
anders  als  die  der  europäischen  Frisehfener. 
Eine  mit  Mauerwerk  eingefafste  Vertiefung  im  Erd- 
boden von  ungefähr  o,H  m  Tiefe,  1,2  m  Lange  und 
0,3  in  Breite  wird  mit  einem  (iemenge  von  Thon 
und  Holzkohlen  gefüllt  (Abbildung  12  und  13); 


Zeit  entfernt  man  das  bereits  niedcrgeschuiolzcne, 
halbgefrischte  Eisen  und  besprengt  es  im  noch 
glühenden  Zustande  mit  Thonwasser,  wodurch 
angeblich  die  Schniiedbarkeit  erhöht  werden 
soll;  das  ganze  Schmelzen  währt  etwa  3  Stunden. 
Der  Einsatz  beim  zweiten  Frischen  betragt 
jedesmal  nur  etwa  30  kg;  d<jm  vor  gefrischten 
Koheisen  setzt  man  nach  Bedarf  von  dem  im 
Tataraofen  gewonnenen  Schmiedeisen  zu.  Nach 
etwa  30  Minuten  ist  dieses  zweite  Schmelzen 
beendet ;  alsdann  wird  die  Luppe  auf  den  Ambofs 
gebracht,  mit  Asche  von  Reisstroh  bestreut  nnd 
mit  einem  Hammer  von  4  bis  6  kg  (iewicht  ge- 
zängt.  Die  gezängte  Luppe  wird  zertheilt.  die 
Schirbeln  werden  im  Feuer  selbst  wieder  er- 
wärmt und  zn  Stangeneisen  ausgeschmiedet. 
Da  der  Windbedarf  beim  Frischen  geringer  ist 
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als  beim  Schmelzen  in  Tataraßfen,  bedient  man 
sich  zur  Erzeugung  des  Winde»  eines  dnrch 
nur  einen  Arbeiter  bewegten  wagerechten  Kasten- 
gebläses,  Ofuigo  genannt,  von  derselben  Ein- 
richtung, wie  sie  anch  in  China  schon  seit  Jahr- 
hunderten zum  betriebe  von  Schmelzöfen  üblich 
ist.  Die  Abbildungen  14,  15  und  Iii  lassen 
diese  Einrichtung  erkennen ,  wobei  bemerkt 
werden  möge,  dafs  Abbildung  14  einen  Schnitt 
nach  der  gebrochenen  Linie  .4  Ii  C  I)  in  Ab- 
bildung 16  darstellt.  Die  Einströmungsventilo 
liegen  an  den  beiden  Stirnseiten  des  hölzernen 
Kastens;  die  Ausströmungsventile  im  Fufso  der 


Eisen.  Die  äufsere  Ansicht  der  Schmiede  zeigt 
die  Abbildung  17,  während  die  Abbildung  18 
das  Verwaltungsgebäude  für  die  ganze  Anlage 
darstellt. 

Dafs  die  in  der  Metallverarbeitung  so  ge- 
schickten Japaner  auch  schon  seit  lange  die 
Kunst  des  Eisengiefsens  betrieben,  ergiebt  sich 
aus  der  eingangs  erwähnten  Mittheilung  Kämpfers. 
Das  Roheisen  lieferten  ihnen  die  beschriebenen 
Tataras;  für  die  Zwecke  der  Oiefserei  wird  dann 
das  Roheisen  in  Cupolöfen  nmgeschmolzen.  Ob- 
gleich diese  alten  japanischen  Cupolöfen  vermnth- 
lich  zum  Theil  schon  verschwunden  sind,  dürfte 


Abbildung  18.  Hültenanit. 


einen  Langseite.  Aus  dem  anfsen  angebrachten 
Sammelbehälter  strömt  der  Wind  durch  ein 
Bambnsrohr  mit  Thondfise ,  wie  anch  in  Ab- 
bildung 12  zn  sehen  ist,  ins  Feuer.  Der  recht- 
eckige Kolben  hat  0,25  m  und  0,70  m  Seiten- 
abmessung and  wird  mit  der  in  Abbildung  14 
sichtbaren  Handhabe  bewegt. 

Sehr  erheblich  ist  der  (»ewichtsverlnst  und 
der  Brennstoffverbrauch  bei  dieser  Arbeit.  Au« 
'"'»kg  Einsatz  erfolgen  nur  <>4  kg  geschmiedetes 
Eisen,  und  man  gebraucht  für  100  kg  fertigen 
Eisens  im  ganzen  etwa  2(>0  kg  Holzkohle.  Die 
Erzeugungskoston  für  1  t  Stangeneisen  betragen 
im  Mittel  ungefähr  130  <M.  Etwa  17  Arbeiter 
sind  in  einer  solchen  Frischhüttc  nebst  Schmiede 
beschäftigt .  und  die  tägliche  Erzeugung  betrügt 
»if  je  einen   Arbeiter  durchschnittlich   21  kg 


i  eine  kurze  Beschreibung,  die  ich  früheren  Mit- 
theilungen dos  Herrn  Professor  Wataru  Wata- 
nabc  in  Tokio  verdanke,  immerhin  für  die  CJe- 
schichtc  des  Eisens  nicht  werthlos  sein.  Der  in 
Abbildung  Ii»   dargestellte  Ofen   ist  im  ganzen 

I  etwa  2  m  hoch  und  besteht  aus  drei  Theilen, 
welche  sich  auseinander  nehmen  lassen  und  durch 
je  einen  Eisenmantel  mit  eingestampftem  feuer- 
festem Thon  gebildet  werden.  Der  äufsere 
Durchmesser  des  Ofens  an  der  weitesten  Stelle 
beträgt  ungefähr  1  m,  die  Stärke  des  feuerfesten 
Futters  0,12  m,  also  innere  Weite  »>,7t>  m.  An 
der  engsten  Stolle  dagegen  beträgt  der  innere 
Durchmesser  nur  etwa  U,ti  ni.  Das  obere  trichter- 
förmige Stück,  Asagawo  oder  l'wakoshiki  ge- 
nannt, dient  zum  Einfüllen  der  Holzkohlen  und 

I  des    Roheisens;    das    mittlere    Stück,  welches 
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X akakoshiki  heilst,  enthalt  den  Schmelzranm 
und  ist  zu  diesem  Zwecke  an  die  von  einem 
Taturagebläse  kommende  Windleitung:  ange- 
schlossen: in  dem  unteren  Theile,  Ru  genannt, 
sammelt  sich  das  geschmolzene  Metall,  um  durch 
die  am  Umfange  angebrachten  AbstichötFnungen 
abgelassen  werden  zu  können.    Welchen  Zweck 

der  an  dem  Untertheile 
angebrachte  herum- 
laufende Mord  besitzt, 
ist  mir  nicht  bekannt. 
Heim  Anblasen  füllt 
man  zunächst  das  l'n- 
tertheil  mit  senkrecht 
aufgestellten  Holz- 
kohlen ;  dann  setzt 
man  das  Mittel-  und 
Obertheil  auf,  ver- 
streicht die  Fugen  mit 
Thon,  füllt  den  Ofen 
bis  znrGicht  mit  Holz- 
kohlen, zündet  sie  an 
und  beginnt  mit  «lern 
Blasen.  Wenn  der  Ofen 
in  völliger  Oluth  sich 
befindet,  beginnt  man 
mit  dem  Setzen  des  Roheisens,  und  zwar  benutzt 
man  nur  japanisches,  da  das  silicium-  und  mangan- 
reichere ausländische  Giefsereiroheisen  in  der 
starken  Reductionswirkung  des  llolzkohleuofens 
sich  wenig  bewährt  hat.  In  einem  halben  Tage 
schmelzt  ein  Ofen  von  den  angegebenen  Ab- 
messungen 3  bis  4  t  Roheisen  ;  vermiithen  läfst 
sich  jedoch,  dafs  in  den  verschiedenen  Bezirken 


A  1.1 .  j  1.1  u  n  lt  1!».  ('»polidcn. 


Japans  die  Einrichtung  nicht  überall  die  gleiche 
ist,  und  dafs  auch  kleinere,  durch  Ofuigogebläse  be- 
triebene Cupolöfen  Anwendung  linden  oder  gefun- 
den haben,  welche  in  chinesischen  Eisengiefsereien 
schon  vor  mehreren  Jahrhunderten  benutzt  wur- 
den. Eine  Abbildung  eines  solchen  kleinen  chine- 
sischen ('upolofens  enthält  mein  „Handbuch  der 
Eisenhüttenkunde",  3.  Auflage,  Seite  636. 

Die  von  Kämpfer  erwähnten  gufseisernen 
Kessel  werden  nach  J.  J.  Rein  (Japan,  Leipzig 
Bssii,  Band  2  Seite  519)  auch  jetzt  noch  ge- 
gossen und  zum  Theil  durch  Tauschirung 
künstlerisch  verziert.  Da  nun  aber  da-  zum 
Gusse,  benutzte  Holzkohlenroheisen  in  den  dünnen 
(Querschnitten  jedenfalls  sehr  hart  ist,  bedarf 
es,  um  mit  dem  Grabstichel  sich  bearbeiten  zu 
lassen,  zunächst  eines  längeren  Ausglühens. 
Ein  alter  Reiskochtopf,  dem  man  den  Boden 
ausgeschlagen  hat,  wird  mit  feuerfester  Masse 
ausgekleidet  und  auf  einen  Rost  gestellt,  worauf 
man  das  zu  tempernde  Gefäfs  hineinsetzt  und 
mit  Holzkohlen  umgiebt.  Als  Esse  werden 
noch  einige  alte  Töpfe  ohne  Boden  darauf  ge- 
setzt, und  das  Verfahren  wird  so  lange  wieder- 
holt, bis  das  Arbeitsstück  hinlänglich  bearbeitungs- 
fähig geworden  ist.  Das  Tauschiren  erfolgt 
in  der  gewöhnlichen  Weise  durch  Einarbeiten 
von  Xuthen,  welche  mit  Gold,  Kupfer,  Silbtr 
ansgelegt.  werden.  Rein  giebt  in  seinem  ge- 
nannten Werke  auf  Seit«  20  eine  Abbildung 
eines  prachtvollen  tauschirten  Gufseisenkessels, 
und  auf  Tafel  17  einer  dergleicheu  Vase.  Beide 
Gegenstände  befinden  sich  im  Königlichen  Kunst- 
gewerbe-Museum  zu  Berlin. 


Koheisen- Gießmaschinen. 


In  Xr.  -1  dieses  Jahrgangs  von  „Stahl  und 
Eisen"  beschreibt  Fritz  W.  Lürmann  eine 
Giefsmaschine,  deren  ('onstruetenr  Erskine 
Ramsay  darin  wesentliche  Vortheile  gegenüber 
der  Uehlingmaschine  erblicken  will.  Aus- 
genommen den  Entfall  der  Kette,  die  allerdings 
eine  etwas  schwache  Seite  der  I'ehlingconstrnction 
bildet,  tauscht  die  Kamsaymaschine  dagegen 
Nachtbeile  ein,  die  ich  hier  kurz  berühren  möchte. 

Schon  die  ringförmige  Anordnung  mit  etwa 
35  m  Durchmesser  gegenüber  dein  schmalen 
geradlinigen  I'ehlingapparat  ist  keine  vorteil- 
hafte Formwahl  und  dürfte  es  schwer  sein,  die 
über  100  m  lange  Zahnstange  des  Hingwagens 
in  der  richtigen  Lage  zum  Getriebe  zu  erhalten. 
Das  Unvermögen,  die  in  Kippstellung  gebrachten 
Giefsscbalen  auf  eine  einfache  Art  in  die  Fiill- 
stellung  zurückzudrehen,  veranlaßt  den  Ron- 
strueteur  dazu,  die  Schalen  eine  ganze  Wendung 


ausführen  zu  lassen.  Der  Zeitintervall  der  Kipp- 
lage ist  dabei  ein  so  kurzer,  dafs  die  Befürchtung 
rege  war,  die  Masseln  könnten  nicht  rechtzeitig 
ausfallen,  weshalb  das  Pochwerk  zum  Bearbeiten 
des  Schaleubodeus  ersonnen  wurde.  Wenn  Giefs- 
schalen  in  einer  Ebene  hintereinander  angeordnet 
werden  und  eine  ganze  Wendung  machen  sollen, 
so  ist  es  nicht  ausführbar,  den  zur  L'eberdeckung 
des  Zwischenraumes  unentbehrlichen  Flautsch, 
welcher  dein  Verzetteln  des  Eisens  begegnet, 
anzubringen.  So  auch  hier,  und  dem  Umstand 
verdankt  die  Revolver-Giefstrommel  ihre  Ent- 
stehung-, indem  sie  aus  der  Xoth  eine  Tugend 
macht.  Es  ist  das  eine  Complication,  die  im 
Betriebe  sehr  unbequem  werden  mufs.  Der 
Giefstrog  mit  dem  Schlackenscheider  ist  keiue 
neue  Sache.  Die  Art  der  Verladung,  hinunter 
in  den  Tunnel,  erscheint  allerdings  sehr  ein- 
fach gelöst. 
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Die  Nachtheile,  <1.  s.  die  angeführten  grofsen 
Erhaltungskosten  der  Uehlingmaschino  (welche 
heute  noch  die  beste  derartige  Construction  vor- 
stellt), sind  aber  weniger  auf  Rechnung  der 
Kette,  sondern  auf  einen  Umstand  zurückzuführen, 
der  allen  derartigen  Giefsmaschinen  (auch  der 
von  Ramsay)  gemeinschaftlich  anhaftet;  es  ist 
das  die  geringe  Anzahl  (iiefsschalen,  welche 
angewendet  wird  und  dazu  nöthigt,  dieselben 
wahrend  der  Vergiefsung  eines  Abstiches  wieder- 
holt zur  Füllung  heranzuziehen.  Dieser  Vor- 
gang zwingt  zu  einer  starken  Abkühlung  durch 
Aufspritzen  von   Kühl-  oder  Schlichtwasser  in 


Figur  2.    Uohcisen  -  (iicfsiiiascliine. 


wahrend  des  Abstiches  und  20-  bis  30  mal  in 
24  Stunden  wird  jede  Giefsschale  rasch  erhitzt 
und  ebenso  plötzlich  abgekühlt.  Das  ist  der 
schwache  Pnnkt  aller  dieser  Constructionen  und 
daraus  ergeben  Bich  die  hohen  Erhalt  ungskosten 
im  Betriebe. 

Je  weniger   die   (iiefsschalen   solchen  An- 
griffen   ausgesetzt    werden,    desto  dauerhafter 
werden   sie  sein.    Als  eiu  entschiedener  Fort- 
schritt witre  es  zu  betrachten  und  der  Werth 
dieser  Maschinen  würde  aufserordentUch  gewinnen, 
wenn  während  eines  Abstiches  jede  der  Giefs- 
formen  nur  einmal   zur  Füllung  herangezogen 
würde,  so  dafs  ein  Abschrecken 
mit  Wasser  ganz  entfallen,  die 
Abkühlung  sich  allmählich  voll- 
ziehen könnte.  Die  handwarme 
Giefsschale  kann  dann  immer- 
hin mit   Lehmwasscr  „ausge- 
schlichtet"  werden. 

Ein  40  t- Abstich  wird  bei- 
spielsweise (JOO  (iiefsschalen 
für  einmalige  Füllung  benö- 
thigen.  Eine  Uehlingmaschiue 
für  diese  Anzahl  Schalen  würde 
etwa  120  m  lang  werden.  Die 
Davissche  horizontale  Giefs- 
scheibe  oder  auch  die  oben- 
erwähnte Construction  von  Ram- 
say würde  einen  Durchmesser 
von  über  100  m  erhalten  müs- 
sen, um  am  Umfange  lioö  Scha- 
len unterbringen  zu  können. 
Solche  Dimensionen  sind  ans 
vielen  (M  ünden  sehr  unbequem. 

Das  wandernde  Uiefsbect 
von  Orth  würde  dieser  Forde- 
rung des  einmaligen  Füllens 
entsprechen,  ebenso  auch  die 
von  mir  seinerzeit  angedeutete 
Construction  eines  festen  Giefs- 
beetes.  Wenn  man  es  vor- 
zieht, Maschinen  anzuwenden, 

irgend  einer  Art,  und  diese  barbarische  Bc-  so  bleibt  nur  der  Weg  offen,  die  grofse  Anzahl 
handlung  mufs  die  (inelle  steter  Auswechselungen  Giefssehalen  nicht  in  einer  unbequem  grorsen. 
und  Reparaturen  werden,  da  die  Haltbarkeit  der  sondern  in  mehreren  kleineren  Maschinen  unter- 
Gul'swaare  hierdurch  auf  die  allerhiirteste  Probe  zubringen,  also  beispielsweise  3  Uehlingmaschinen 
gestellt  wird.  Die  eine  Giel'sform  wird  früher,  heutiger  Gröl'se  nebeneinander  für  einen  Abstich 
die  andere  spater  unbrauchbar,  aber  jedenfalls  •  zu  verwenden.    Das  Drehscheibensystem  würde 


Q  " 


wird  ihre  Lebensdauer  insgesamint  eine  sehr 
kurze  sein.  Es  kann  sich  aber  ereignen,  dal's 
eine  ganze  Keibe  nacheinander,  auch  wahrend 
des  (Helsens  zu  Bruch  geht  --  das  sind  dann 
die  Ursachen,  welche  auch  die  Kette  deformiien 
und  Verlegenheiten  im  Fortbetrieb  der  Maschine 
veranlassen  können. 

Eine  Giefsmaschine,  die  20<i  Schalen  führt, 
wird,  um  einen  Abstich  von  4<>  t  zu  bewältigen, 
jede  ihrer  (iiefsschalen  dreimal  füllen  müssen, 
wenn  das  Massclgewicht  7<»  kg  betragt.  Dreimal 


sich  für  solche  Anlage  als  gar  nicht  geeignet 
zeigen.  Den  geringsten  Raum,  die  wenigsten  An- 
lage- und  Erhaltungskosten  bei  vollkommen  stofs- 
freier  ruhiger  Bewegung  würden  aber  Gicfsrader 
erfordern,  die  sieh  in  der  senkrechten  Ebene  drehen. 

In  der  Zeichnung  (Figur  1)  habe  ich  es  ver- 
sucht, das  Wesen  eines  solchen  Giefsrades  zu  erläu- 
tern. Die  Einrichtung  ist  leicht  verständlich. 
Der  Radkranz  ist  beiderseits  zu  Rahmen  aus- 
gebildet, in  welche  die  (iiefsschalen  derart  ge- 
lagert  werden,   dal's  sie  in  jeder  Stellung  des 
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Rades  die  horizontale  Lage  unverändert  bei- 
behalten. Es  geschieht  das  durch  Aufhängen 
auf  Zapfen,  welche  etwas  über  dem  Schwer- 
punkte angebracht  werden,  und  zwar  sind  es 
die  Schalenträger,  welche  derart  gelagert  sind. 
Die  eigentlichen  Giefsschalen  sind  an  diesen 
Trägem  mittels  Klammern  befestigt.  Hei  .Schad- 
haftwerden braucht  nur  die  Schale  ersetzt  zu 
werden.  Die  Lagerung  der  kräftigen  Zapfen 
geschieht  direct  in  den  Rahmen  mit  hinlänglichem 
Spielräume,  so  dafs  die  stete  wagerechte  Lage 
des  Ganzen  gesichert  wird. 

Mittels  Kinne  und  einer  stellbaren  Giefsmulde, 
welche  auch  mit  Schlackeiiseheider  versehen 
werden  kann,  werden  die  vorbeiziehenden  Schalen 
nacheinander  gefüllt,  zuerst  die  eine,  dann  die 
andere  Seite  des  Rades.  Ist  die  Erstarrung  in 
der  zuerst  gefüllten  Radhälfte  eingetreten,  so 
wird  der  Auswerfer  (irgend  einer  t'onstruction, 
hier  ein  Abwälzbogen)  eingerückt,  über  welchen 
die  Hebel  der  Sehalenträger  wcggleiten,  was 
die  Wendung  herbeiführt.  Eine  entsprechende 
Zähnung  dieses  Rogens  und  eine  Nase  am  Hebel 
verursacht  ein  Rütteln  und  erleichtert  das 
Ausfallen  der  Masseln  in  oine  Kutsche,  auf 
welcher  sie  zu  irgend  einer  beliebigen  Transport- 
vorrichtung  herabgleiten  und  in  der  Kutsche 
selbst  mit  Wasser  gekühlt  werden  können. 
Als  Schutzvorrichtung  gegen  etwa  herabfallende 
Brnchstücke  ist  innerhalb  des  Radkranzes  ein 
dicht  auschliefsender  halbkreisförmiger  Trog  an- 
geordnet, der  die  Stücke  auffängt  nnd  in  mit 
Sand  gefüllte  Schiffe  gleiten  läfst.  An  passender 
Stelle  befindet  sich  endlich  ein  Lehmwassertrog 
mit  darin  rotirender  Clünder- Draht  bürste,  wo- 


durch   die    vorbeiziehenden    Giefsschalen  aus- 
geschlichtet  werden.  Die  Umfangsgeschwindigkeit 
eines  solchen  (Jiefsrades  beträgt  etwa  0,1  in  in 
der  Secnnde,  wenn  minutlich  12  Füllungen  statt- 
finden.   Der  Antrieb  geschieht  mit  Seil,  welches 
einen  Theil  der  Peripherie  des  Rades  umfafst 
(Fig.  2).  Wenn  der  Arbeitskreis  einer  70  kg  Eisen 
|  fassenden  Schale  einen  Durchmesser  von  0,1  m 
hat,  so  können  bei  einem  Raddurchmesser  von 
I  20  m  —  rund  150  Giefsschalen  in  jeder  Rad- 
I  hälfte,   zusammen   300  untergebracht  werden. 
I  Kommen   zwei  derartige  Räder  nebeneinander 
zur  Verwendung,  so  wird  die  erforderliche  An- 
zahl Giefsschalen,  600  Stück,  auf  einem  ver- 
hältnifsmäfsig   sehr   geringen   Räume  erreicht. 
Das  Eisen  wird   in  feststehende  Sammler, 
I  Mischer  oder  Pfannen  abgestochen,  von  wo  es 
i  mittels  Drehrinne  jeder  Radhälfte  auf  einfache 
:  Weise  zugeleitet  wird,  oder  es  kann  auch  jedem 
!  der  beiden  Giefsräder  in  besonderer  Pfanne  r.u- 
j  geführt   werden,   was    das   Giefsen  wesentlich 
beschleunigen  würde.  - 

Alle  diese  Arbeiten  können  sich  auf  dem 
Niveau  der  Hüttensohle  in  unmittelbarer  Nähe 
des  Hochofens  abspielen  und  übersteigt  der  Raum- 
bedarf einer  solchen  completen  Giefsanlage  nicht 
den  eines  der  üblichen  Giefsbccte,  so  dafs  die 
andere  Hälfte  der  Giefshallo  noch  immer  der 
Anlage  eines  Reserve-Giofsbeetcs  vorbehalten 
bliebe. 

Ein  weiterer  Vortheil  wäre  noch  hervor- 
zuheben; die  Maschine  kann  auch  direct  in  die 
Waggons  verladen,  da  die  Masseln  hinlänglich 
abgekühlt  die  Rutsche  verlassen. 

E.  Delani. 


Der  Einflufs  von  Kupfer  auf  Stahlschieiien  und  Bleche.* 


Die  Wirkung  des  Kupfers  auf  Eisen  und 
Stahl  ist  noch  immer  nicht  genügend  bekannt,  ob- 
gleich schon  viel  darüber  geschrieben  worden  ist. 
In  England  ist  man  allgemein  der  Ansicht,  dafs 
Kupfer  einen  Bchr  schädlichen  Einflufs  ausübt.  Hei 
manchen  Consumenten  ist  das  Vorurtheil  so  grofs, 
dafs  sie  dem  Fabrieanten  einen  fast  knpferfreien 
Stahl  vorschreiben.  Diesem  Vorurtheil  zu  be- 
gegnen, hat  J.  Stead  eine  Zusammenstellung  von 
Veröffentlichungen  über  den  Einflufs  des  Kupfers 
gemacht,  von  denen  in  dem  Vortrag  eine  Aus- 
wahl wiedergegeben  wird. 

Dr.  E.  Hall  und  A.  Wingham  prüften  den 
Einflufs  des  Kupfers  auf  die  Festigkeit  des  Stahls. 

*  Nach  einem  Vortrag  von  J.  E.  Stead  und  John 
Evans  vor  dem  „Iron  &  Steel   Institute''  im  Mai 
Jahres. 


Die  Legirnngen  wurden  in  Tiegeln  gemacht.  Die 
Stäbe  für  die  Zerreifsproben  1  X  Vi  X  3'i6 
wurden  ausgeglüht.  ...... 

in  C  Festigkeit 

Zerreir»|>rohu  «/,  %  kg/qmm 

Stahl                           -  0,t33  44,9 

1   0,8-17  0,102  43.8 

2   2,124  0,217  50,8 

S   3,030  0.380  73,8 

4   7,171  0,712  80,8 

5   4,10  0.183  00,9 

0..   4,44  Spur  53,2 

Probe  4  liefs  sich  noch  schmieden,  war  aber 
rothbrüchig.  Man  kommt  zn  dem  Schlufs,  dafs 
Kupfer  in  gewissen  Grenzen  die  Eigenschaften 
des  Stahls  nicht  »ach t heilig  beeinflufst  (Grenze 
ist  nicht  angegeben),  weist  aber  darauf  hin, 
dafs  die  Versuche  im  kleinen  Mafsstabe  ge- 
macht und  deshalb  nicht  absolut  einwandfrei  sind. 
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H.  H.  Campboll  hat  bei  einer  grofsen  Anzahl 
von  Versuchen  gefunden,  dal's  0,25  °/o  Kupfer,  ab- 
gesehen von  einer  geringen  Erhöhung  der  Elasti- 
citatsgrenzc  und  der  Dehnung,  keine  Wirkung 
auf  die  mechanischen  Eigenschaften  ausübt. 


Dirke 

la  Zoll 

Km  pfor 

",'« 

Anzahl 

der 
Hitzen 

Festigkoit 
kg 

a  d.  qmm 

KU»!.. 
Gronzo 
kg 

ii.  d  qrum 

Ütthn.  in 

m,'l,M« 

Con- 
traction 

5 

0,10 

11 

48.« 

34,8 

27,52 

56,30 

0,35 

17 

47.4 

34,1 

47,88 

59.01 

3 

0,10 

10 

46,4 

33,2 

28,85 

55,50 

8 

0,35 

11 

47,0 

34,2 

29,02 

57,8« 

Klusti<itätsgrcnze  kg  a.  «I.  .(111111  22,30 

Festigkeit  kg  a.  d.  •  1 111  in    .  .   .  33,75 

Dehnung  auf  50  nun  ....  47,00 

Oontrnrtion   76,50 

Kohlenstoff   0,04 


angan 
unter 


Knp 


35,2 
49,80 
35,00 
f>5,00 
0,10 
1.29 


1,81 


Ans  den  Resultaten  wird  gefolgert,  dal's  die 
Wirkungen  des  Mangans  und  Kupfers  ahnliche 
sind,  ferner  dafs  ein  Kupfergehalt  die  Elasti- 
citätsgrenze  erhöht. 

T.  W.  Hogg  constatirte  bei  einem  großen 
Stahlblock,  dafs  Kupfer  keine  Neigung  zum 
Saigern  besitzt  im  liegensatz  zu  Phosphor  und 
Kohlenstoff. 

Analyiie  au»  dem    Aiuly»i-  vom  Kund 
Kern  des  Blockes         H*s  Blockes 

C   0,75  0,20 

8    0,15  0,036 

P   0.20  0,042 

Ca   0,054  0,052 

A.  L.  Colby  hat  in  einer  ausführlichen  Ab- 
handlung dargelegt  .  dafs  Stahl  für  Wellen, 
Kanonenrohre,  Schiffskessel  bleche,  Besseiner  St  ahl- 
schienen  11.  s.  w.  beträchtliche  Mengen  Kupfer 
ohne  Nachtheil  für  die  (Qualität  enthalten  darf. 
Er  fand,  dal's  ein  Kupfergehalt  von  0,50  ",  0  den 
Stahl  noch  nicht  rothbriiehig  machte,  ebenso 
Helsen  die  mechanischen  Eigenschaften  eines 
solchen  Stahls  nichts  zu  wünschen  übrig,  wie 
nachfolgende  Beispiele  zeigen. 

Stuhl   für  Kanonen. 

Cu   0,553    Si    0.18S 

C   0,390    V  0,057 

Mn  0,700    S  0.055 

Fvslig-        KUst.-       Dehnung  Con- 
keit  Grenz*      auf  50  mm  trartinn 

Durchschnitt  .     45,3        -2*1,6        31,12  51,92 


Die  verschiedenen  Chargen  mit  und  ohne 
Kupferzusatz  verarbeiten  sich  gleichmäfsig  gut. 

Professor  .1.  (».  Arnold  hat  Vergleiche  an- 
gestellt zwischen  reinem  Eisen,  Eisen  mit  l,29°/o 
Mangan  und  solchem  mit  1,8  °/„  Kupfer. 

Mangan-  Kupfer- 
atahl 

47.7 
53,9 
30.5 
64,2 
0,10 


Stahl  für  Kurbelwellen. 

•  u   0,565  Si   

C   0,250  I»  

Mn   0,640  S  


Durchschnitt  .    54,4  32,0 


Festig- 
keit 


Dehnung 
auf  60  miu 


0,149 
0,047 
0,034 

c  , 


44.67 


24,92 

Schweifs-  und  Börtelproben  des  Stahls  mit 
0,575  Kupfer  und  0,1 3M  Kupfer  waren  ebenfalls 
gut.  l'olby  erachtet  deshalb  die  Vorschriften 
bezüglich  Maximalgehalts  von  0,05  bezw.  0.1  "  o 
Kupfer  für  Feuerbüchson  und  Baueisen  für  un- 
nöthig.  Er  halt  vielmehr  ein  Maximalgehalt 
von  <»,o  Kupfer  für  zulässig. 

Durch  W.  Lipin  werden  Colbys  Ausfüh- 
rungen bestätigt,  derselbe  geht  aber  noch  darüber 
hinaus;  er  fand,  dafs  Eisen,  welches  3  n/o  Kupfpr 
enthielt,  leicbt  verarbeitet  werden  konnte.  Roth- 
bruchserscheinungen  traten  erst  bei  Eisen  mit 
4,7  "  o  Kupfer  auf,  bei  7  bis  10  °/u  jedoch  war 
das  Eisen  so  rothbriiehig,  dafs  es  unter  dem 
Hammer  in  Stücke  zerfiel. 


Kupfer 
•/• 

Kupferzuaalz 

V» 

0,10 

0,13 

Mn  

0.14 

0,30 

Si   

0,09 

0,14 

0.034 

0.009 

r  

0,033 

0,023 

Cu  .  

Spur 

3,2a) 

Festigkeit  kg  a.  d.  qmm 

40,3 

72,1 

Flasticitatsgrenze  .   .  . 

59,2 

273 

13.3 

Lipin  ist  ferner  der  Ansicht,  dafs  bei  steigen- 
dem Kohlenstoffgehalt  der  Kupfergehalt  weniger 
hoch  sein  darf.  So  soll  bei  0,43  %  Koblenstoff- 
gehalt  der  Stahl  rothbriiehig  werden,  wenn  über 
2  ";'o  Kupfer  darin  enthalten  sind.  Für  Werk- 
zeugstahl wird  1  "  u  Kupfer  für  zulässig  erachtet. 
Da  die  Hartewirkuug  des  Kupfers  sehr  grofs 
ist  ,  so  geschieht  das  Löschen  eines  solchen 
Stahls  besser  in  <>el  statt  in  Wasser.  Für  die 
Unschädlichkeit  des  Kupfers  bei  Schweifseiseti 
geben  die  Versuche  ahnliche  günstige  Resultate 
wie  beim  Stahle. 

Es  wird  weiter  darauf  hingewiesen,  dafs  die 
Darlegungen  Lipins  ebenso  ausführlich  wie  über- 
zeugend sind.  Stead  erwähnt  hier  ferner,  dal's 
Stahlschienen  mit  mehr  als  0,3  °/o  Kupfer  iu 
Amerika  lange  Jahre  ohne  irgend  einen  Nachtheil 
verlegt  worden  sind,  und  dafs  sich  H.  Schneider- 
Crensot  ein  Verfahren  auf  Kupferzusatz  in  Suhl 
patent iren  liefs,  weil  derselbe  einen  Kupfergehalt 
für  Panzerplatten,  (ieschützrohre  u.  s.  w.  für 
vort  heilhaft  erachtet.  Ii  n  Ii  t  u  s  ,  der  die  Ver- 
suche Lipins  in  „Stahl  und  Eisen1*  besprochen, 
bestreitet,  dafs  in  allen  Füllen  Kothbrnch  erst 
bei  einem  Kupfergehalt  von  2  bis3°;o  eintritt, 
er  halt   0,-1  >  bei  Stahlblöcken  für  zulassig, 
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die  gewalzt,  und  0,3  °/o  für  solche,  die  ge- 
schmiedet werden.  Den  Unterschied  zwischen 
seinem  Resultat  und  denen  Eipins  erkliirt  er 
damit ,  dafs  Lipin  die  Versuche  mit  Tiegel- 
stahl gemacht  hat,  der  weniger  der  Oxydation 
anterworfen  war  als  der  nach  anderen  Ver- 
fahren. Die  von  Colby  festgestellten  Resultate 
sollen  eine  genügende  Antwort  ergehen  gegen- 
über der  Ansicht  von  Kuhfug,  wenigstens  bis  zu 
einem  Gehalto  von  0,(i  Kupfer. 

Da  (  olby  keine  Versuche  mit  einem  grösseren 
Wehalte  gemacht  hat,  so  schien  es  dem  Vor- 
tragenden wünschenswert!»,  dafs  weitere  prak- 
tische Versuche  mit  Stahl  gemacht  wurden,  der 
zwischen  0,5  und  2  %  Kupfer  enthielt,  um  fest- 
zustellen, bei  welchem  Punkte  ein  Kupfergehalt 
.iiifangt,  schädlich  zu  wirken.    Diese  Versuche 
li:»ben   Stead   und    Evans   auf  dem  Stahlwerke 
Uolkow,  Vaughan   &  Co.  in  Middlesbrough  aus- 
seführt.    Man  verfuhr  in  der  Weise,  dafs  niiin 
jedesmal  der  Hälfte  einer  Charge  beim  Giefsen 
Knpfer  zusetzte.    Sowohl  der  Theil  mit  Kupfer- 
znsatz wie  ohne  Zusatz  wurden  zu  gleich  schweren 
«locken   gegossen.     Auf  diese   Weise  wurden 
von   jeder    Charge    Stahlblöcke    erhalten,  die 
mir  hinsichtlich  des  Kupfergehalts  voneinander 
verschieden   waren.     Das  Walzen   der  Blöcke 
überwachte  man  sorgfaltig.    Die  verschiedenen 
Abstiche  wurden  genau  inarkirt  und  nach  dein 
Erkalten  gestempelt.    Vier  Chargen  wurden  auf 
diese  Weise   gemacht  und  zwar  mit  0,5,  0.0, 
1,3  und  2  ";o  Kupfer,  desgleichen  eine  Martin- 
stahlcharge mit  Zusatz  von  0,5  7«  Knpfer.  Das 
Kupfer  setzte  man  in  allen  Fallen  dem  Fluß- 
stahl kalt  zu ,  es  schmolz  rasch  und  mischte 
sich  sehr  gleichmitlsig  mit  dem  Stahlbade.  In 
keinem  Falle  wurde  der  Stahl  durch  den  Zusatz 
matt,  noch  flüssiger  in  den  Blockformen.  Die 
Blocke  mit  Kupferznsatz  walzton  sich  genau  so 
gut  wie  die  der  gleichen  Chargen  ohne  Kupfer- 
znsatz mit  Ausnahme  des  letzten  Stahlblockes 
mit  2  7©  Knpfer,  welcher  aufrils.    Hei  Prüfung 
dieses  Blockes  zeigte  es  sich,  dafs  derselbe  über- 
hitzt war.     Nachdem   die  Köpfe  abgeschnitten 
und  der  Block  aufs  neue  gewärmt  war,  walzte 
*r  sich  ohne  aufzureifsen.    Dei  Meister  und  die 
Walzer  waren  der  Ansicht,  dafs  sich  auch  dieser 
Stahl  noch  leicht  verarbeite  und  das  Material 
gnt  und  gesund  sei  (?!).    Der  Block  der  gleichen 
Charge  ohne  Kupferzusatz  war  nicht  überhitzt, 
trotzdem  er  der  gleichen  Temperatur  ausgesetzt 
war.   Stead  und  Evans  folgern  daraus,  dafs  Stahl 
mit  einem  hohen  Knpfergehalt  nicht  rothbrüchig 
im  gewöhnlichen  Sinne  sei,  jedoch  nicht  denselben 
Hitzegrad  ertragen   könne,   wie   solcher  ohne 
Knpfer,  und  dafs  die  Wirkung  in  diesem  Falle 
ähnlich  wie  hei  hohem  Kohlenstotfgchalt ,  aber 
nicht  wie  bei  Schwefel  sei. 

Ein  bemerkensworthes  Resultat  erhielt  man 
bei  dem  Versuche  mit  Martiustahl,  dem  0,5  7« 


Kupfer  zugesetzt  war.  Beim  Walzen  des  Theilea 
der  Charge  ohne  Kupferzusatz  rissen  die  Blöcke 
merklich  auf,  wahrend  der  Theil  der  Charge  mit 
Kupferznsatz  nicht  aufrifs.  Die  Vortragenden 
wollen  nicht  direct  behaupten,  dafs  Kupfer  Roth- 
bruch verhütet,  aber  obiges  Resultat  lief»  beinahe 
darauf  schliefsen. 


Xr.  1. 
Mit  Kupferzusatz 
Ohne  ,, 

Nr.  II. 
Mit  Kupferzusatz 
Ohne 

Nr.  III. 

Mit  Kupferznsatz 
Dl.no 

Nr.  IV. 
Mit  KiiptVr/.usatz 
<  Ihne 


0.42 
43 


0.320 
0.330 

0,290 
0,310 


0,93 
0,9+ 


0.49  0,933 
0.4-80  0,933 


0,640 
1,090 

0,fi76 
0,676 


0.065 
0,065 

0.075 
0,070 

0,028 
0,028 

0,084 
0,084 


0.030  0.067 
0,030  0.063 


0,(47 
0,047 

0.055 
0,118 

0,044 
0,047 


0,082 
0,084 

0,04-8 
0,049 

0,082 
0,(184 


0,480 
0,025 

0.889 
0,033 

1,286 
0,012 

2,000 
0.OI2 


M 

In  Nr.  .">  zeigt  sich,  dafs  der  Mangangehalt 
der  Probe  ohne  Kupferzusatz  höher  ist  als  der 
mit  Kupferzusatz,  der  Schwefel-  und  Phosphor- 
gehalt, ebenfalls;  man  nimmt  deshalb  an,  dafs 
durch  Zufall  ein  Block  einer  anderen  Charge 
zwischen  die  Versnchsblöcke  gcrathen  ist. 

Verhalten  des  Stahls  während  des  Walzens. 

Nr.  I     (Cu.  0,48).   Beide  Stahle  w  alzten  sieh  gleich  gut- 
.  II   i  Cu  0.889).     „  »       »       »  . 

„  III  (Cu  1.2»!).  ,  „       „  « 

„  IV  (Cu  2,000).  Die  Srhieiun   mit   Kupfer  wurden 
während  des  Walzens  rissig, 

doch  wurde  festgestellt,  dafs  das  Material  über- 
hitzt war.  Die  Köpfe  zeigten  keine  Risse;  nach 
Absilgen  wurden  sie  wieder  erhitzt  und  zu  Draht 
ohne  Risse  ausgewalzt.  Die  Fallproben  Fall- 
gewicht looo  kg  bei  einer  Fallhöhe  von  1,5  m, 
freie  Auflage  1  in  —  ergaben  folgende  Resultate: 


Nr.  1 


Nr.  II 


Xr.  MI 


Nr.  IV 


[  mit  Kupferznsatz  . 


mit  Kupferznsatz  . 
|  ohne  ,, 
|  mit  Kupf.i/.iisitz  . 

|  ohne  ,, 

mit  Kupferznsatz  . 
ohne 


Dun  hbicauna  in  mm 

1.  schlaft 

2.  Schlag 

|  82.55 

150,81 

»  77.79 

144,22 

t  80,18 

146,87 

i  80,96 

149,22 

f  79,37 

146,05 

1  S2.55 

153,98 

|  85.72 

155,57 

\  88.90 

161.92 

f  77.79 

H7.6:: 

l  77.79 

146,05 

1  77.79 

146.05 

l  82,55 

152.4 

1 112,71  g 

ebroilicn 

1112.71 

279,39 

f  1 49,22 

307,97 

1153,9* 

320,67 

I  »ie  kuptVrhaltige  Sehiene  Nr.  I,  welche  wegen 
oben  erwUhnter  Feberhitzuiig  beim  Walzen  ris>ig 
geworden  war,  brach  beim  2.  Schlag  unter  dein 
Fallbar.  Stead  und  Evans  sind  der  Ansieht, 
dafs  die  Schien" ,  wäre  sie  vorher  nicht  über- 
hitzt gewesen,  beim  2.  Schlag  nicht  gebrochen 
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wäre.  AUe  übrigen  knpferhaltigen  Schienen  hielten 
die  schwere  Fallprobe  ans.  Die  Zerreil'sproben 
ergaben  folgende  Resultate: 


Mit  Kupfer 

Ohne  Kupfer 

Kopf 

Fiifi 

Sti- ic 

Kopf    ful*  |  Sie* 

Bruchfestigkeit 
a.  d.  um  in  . 
Elast.- drenze 

kg 

■  • 

71,2 

38,8 

71,3 

74,9 

68,1 
39,1 

69,5  70,0 

Dehnung  auf  50 
Contraction  . 

min 
»  • 

in,?)  ai'o 

12,75  25,6 

19.(1 
i6.8 

19,0 
21,2 

20.50  22?5 
25,60  35,9 

Nr.  I.    Kupfer,  0,48" 

0. 

Durch 

schnittsrestiltate 

mit 
Kupd-r 

ohne 
Kupfer 

Wirkung 
Knpfi'rt 

Bruchfestigkeit  kg  q.  «1.  4111m 

72,2 

69,20 
39.2 

-f  3,(K) 
1.19 

Dehnung  auf  50  nun    .  .  . 

/« 
19.30 

21,38 

7» 

20.66 

27,56 

-  'l,36 

-  6,18 

Nr.  II.    Kupfer.  0,889  */«. 


Bruchfestigkeit  kg  a.d.  4111111     76,6  74,4  I  +2,2 

Elast-  Grenze    .....     12,0  38.4  '   +  3,6 

7» 

Dehnung  auf  50  mm    .  .  .     23,0  21.0  —  2.0 

Contra.tion                            87,0  |  32,0  •  5,0 

Nr.  III.    Kupfer,  1,280  «,;„. 

Bruchfestigkeit  kg  a.  d.  4111111     65,4  6-1,5  +  0,9 

Elast.- Grenze                         43,4  36,4  +  7,0 

7«  7»  i  % 

Dehnung  auf  50  mm    .  .   .     28,0  26,0  [    —  3,0 

Contraction                            35,0  39,5  —  4,5 


Nr.  IV.    Kupfer,  2,00  "/<,. 


Bruchfestigkeit  kg  a.  d.  4111111 
Elast.- Grenze  

77.1 
55.6 

61,-) 

31,2 

+  15,6 
+  21,4 

Ol 

Dehnung  auf  50  min  .  .  . 
Contraction  

•/• 
21,5 
35,1 

27.0 
11.0 

1  u 

— -  6,5 
-  5.6 

Mit  Kupfer    I  "h"e 
Kupfer 


Kopf        Sieg       1  Kopf 

Festigkeit  kg  a.  d.  4mm  . 
Dehnung  auf  50  min  "  0  . 
Contractk.11  >  ..... 

68,1  79,8—77 
23,0  17,0  —  16 
32,0  37,1-42 

5|61,4 
(J  24,0 
1  36,3 

68,2 
25,0 
16,3 

Mit 
Kupfer 

Ohne 
Kupfer 

Wirkung 
des  Kupfers 

Festigkeit  k<r  a.  <1.  4 mm  . 
Dehnung  auf  50  mm  ü/u  . 
Coiitrai  tion   

73,1 
19,75 

35,87 

61,8 
21.5 
11,3 

+  8,6 
-  4,85 
5,13 

Die  Zusammensetzung  der  obenerwähnten 
Martincharge  war  folgende : 


Mit  Kupfer    Ohne  Kupfer 

0    0,310  0.320 

Mn    0,614  0,614 

Si   ......   .  0,1(28  0.030 

8   0.090  0,090 

P   0.069  0,0*19 

Cu   0,460  0,021 

Die  Blöcke  dieser  Charge  wurden  zu  Grob- 
blechen ausgewalzt  und  von  verschiedenen  Thcilon 
einer  Blechtafel  Droben  genommen,  welche  zeigten, 


1  dafs  der  Kupfergehalt  nicht  mehr  als  nm  0,01  °/« 
schwankte.  Die  Zerreifsprohen  ergaben  folgende 
Resultate: 


Dirk« 

der  rijtlen 

kg/qmm 

Dehnung 

0.51 

51,7 

24 

3S.4 

0.52 

51,4 

21 

40,3 

Mit  Kupfer 

0,52 

52,4 

20 

30,5 

0,51 

54,1 

22 

42,8 

0,52 

53,6 

19 

31.0 

f  0,48 

55,5 

20 

37.5 

0,19 

50,3 

22 

30.9 

Ohne  Kupfer 

0.47 

58,0 

19 

41,1 

0,48 

56.7 

20 

32.3 

l  0,49 

56,9 

21 

42,7 

DurchRchnitts-Kes 

ultate. 

Mit  Kupfer  . 

0,52 

53,9 

21 

36.6 

Ohne    „      .  .  0,18 

56,4 

21 

36,7 

Der  Unterschied  in  der  Starke  der  Bleche  er- 
klärt die  grössere  Festigkeit  des  gewöhnlichen 
Stahles.  Die  Resultate  zeigen  ferner,  dafs  ein 
Kupfergehalt  ohne  Einflufs  auf  die  physicalischen 
Eigenschaften  des  Stahles  ist.  Eine  ganze  An- 
zahl von  Biegeproben  ergaben  keinen  Unterschied 
zwischen  kupferhaltigem  und  knpferarmem  Stahl. 
Bei  Zerreifsprohen  schien  das  gleiche  der  Fall  zu 
sein,  jedoch  haben  die  Vortragenden  ihre  Ver- 
suche hierüber  noch  nicht  abgeschlossen.  Die 
Resultate  bestätigten  also  fast  vollständig  die 
Schlufsfolgerungen  Colbys  und  Lipins.  Sie 
zeigten,  dafs  Kupfer  ebenso  viel  oder  wenig 
dazu  beitrage,  den  Stahl  rothbrüchig  zu  machen, 
[  wie  Kohlenstoff. 

Schlufsfolgerungen:  1.  Ein  Kupfergehalt 
zwischen  0,5  und  1,3  7°  u,,t  weder  beim  Stahl 
im  kalten  noch  im  warmen  Zustande  einen  schäd- 
lichen Eindufs  aus.  2.  Ein  grofser  Proceutsatz 
(2  °;o)  macht  den  Stahl  empfindlich  gegen  Ueber- 
hitzen.  3.  Bei  einem  geringen  Kupfergehalt 
steigt  die  Festigkeit  und  Elastieitätsgrenze  etwas, 
die  Wirkung  ist  jedoch  nicht  wie  bei  Phosphor 
derartig,  dafs  der  Stahl  kaltbrüchig  wird.  Der 
■  Stahl  wird  mit  steigendem  Kupfergchalt  viel 
I  mehr  wie  bei  einem  höheren  Kohlenstoffgehalt 
spröder. 

Soweit  Stead  und  Evans. 

Es  mufs  ohne  weiteres  zugegeben  werden, 
dafs  durch  diese  Versuche  ein  weiterer  Nachweis 
dafür  geliefert  ist,  dafs  ein  hoher  Knpfergehalt 
im  Stahle  nicht  immer  Anlafs  zu  Rothbruch  geben 
mufs.  Andererseits  ist  man  sich  darüber  einig, 
dafs  bei  steigendem  Kupfergehalt  bei  irgend 
einem  Tunkt  immer  Rothbruch  eintreten  wird. 
Die  Frage,  bei  welchem  Kupfergehalt  dies  der 
Fall  sein  wird,  steht  jetloch  noch  offen.  Colby  hält 
Stahl  mit  0,0  7°  Kupfer  noch  für  walzbar,  Stead 
und  Evans  mit  27»,  obwohl  nach  der  Beschrei- 
bung der  Schienenstahl  mit  2  7'o  Knpfer  nicht 
als  frei  von  Kothbruch  angesehen  werden  kann. 
Lipin   giebt  3  7°  1,1    (lei*  Voraussetzung, 

dafs  die  vorgebrachten  Versuchsorgebnisse  ein- 


Digitized  by  Google 


15.  August  1901. 


Dichten  des  Stahl». 


Stahl  und  Eisen.  857 


waudfrei  und  dio  angeführten  Analysenresultate 
durchaus  richtig  sind,  wird  man  zu  der  Ueber- 
zeugung  gelangen,  dafs  Rothbruch  in  der  Praxis 
nicht  bei  einem  bestimmten  Procentsatz  Kupfer 
eintreten  mufs.  In  Nr.  13  von  „Stahl  und 
Eisen44  1900  ist  versucht  wordon,  eine  Erklärung 
dafür  abzugeben,  warum  bei  der  einen  Charge 
bei  einem  geringeren,  bei  der  anderen  bei  einem 
höheren  Knpfergchalt  Rothbruch  eintritt.  Mars- 
gebend ist  einmal  die  All  und  Zusammensetzung  des 
zur  Verwendung  kommenden  Roheisens.  Je  reiner 
und  garer  ein  Roheisen  ist ,  desto  mehr  Kupfer 
kann  das  Eisen  aufnehmen  ohne  rothbrüchig  zu 
werden.  Mit  steigendem  Sauerstoffgehalt  treten 
Uothbrüchigkeits-Erscheinungen  bei  einen»  ge- 
ringeren Kupfergehalt  ein ;  das  gleiche  ist  der 
Fall  bei  steigendem  Schwefel-  und  Arsengehalt, 
wohlgemerkt  immer  unter  der  Voraussetzung, 
dafs  der  Sauerstoff-,  Schwefel-  und  Arsen-Gehalt 
«o  gering  sind,  dal»  dieselben  allein  nicht  ge- 
nügen, Rothbruch  hervorzurufen.  Es  ist  ferner 
von  Bedeutung,  ob  das  Kupfer  durch  kupfer- 
haltiges  Roheisen  oder  Schrott  oder  direct  als 


metallisches  Kupfer  in  den  Stahl  gelangt.  Ver- 
suche haben  ergeben,  dafs  im  ersteren  Falle  bei 
sonst  gleicher  chemischer  Zusammensetzung  des 
Stahles  früher  Rothhrnch  eintritt  als  im  letzteren. 
Das  läfst  vermuthen,  dafs  das  Kupfer  nicht  aus- 
schliesslich als  Kupfer,  sondern  zum  Theil  als 
Sauerstoff-  oder  Schwefelverbindung  im  Stahl 
enthalten  ist,  letzteres  um  so  mehr,  als  das  Kupfer 
im  Eisenstein  ebenfalls  als  Schwefelverbindung  ent- 
halten ist.  Colby  spricht  sich  über  diesen  Punkt  in 
„Iron  Ageu,  November  1899,  nicht  aus,  er  ver- 
wendet jedoch  für  seine  eingehenden  Versuche  kein 
metallisches  Kupfer,  sondern  ein  knpferhaltiges 
Lebanon-Roheisen  und  einen  ebensolchen  Schrott, 
der  eigens   zu   dem  Zweck   hergestellt  wurde. 

Die  Kombination  der  verschiedenen  Elemente 
und  Verbindungen  im  Eisen  oder  Stahl,  die  Roth- 
bruch veranlassen  können,  sind  meiner  Ansicht 
nach  so  mannigfacher  Art,  dafs  die.  Frage,  wie- 
viel Kupfer  ein  Stahl  enthalten  darf,  nur  unter 
Berücksichtigung  dieser  Elemente  und  Ver- 
bindungen beantwortet  werden  kann. 

A.  Ruhfu*. 


Dichten  des  Stahls. 


Ingenieur  Betitter  von  den  Stahlwerken  in 
St. -Etienne  hat  in  einer  am  ."«>.  März  d.  .1.  ab- 
gehaltenen Sitzung  der  „Soeiete  de  l'Indnstrie 
Minerale"  über  ein  neues  Verfahren  zum  Dichten 
des  Stahls  einen  Vortrag  gehalten,  über  den  in 
Folgendem  *  berichtet  werden  soll. 

Für  das  Comprimiren  des  flüssigen  Stahls 
wurde  bisher  das  Withworthsche  Verfahren  ** 
angewandt,  bei  welchem  der  Druck  auf  das  obere 
Ende  des  Blockes,  don  Blockkopf,  ausgeübt,  der 
Block  also  in  der  Richtung  von  oben  nach  unten, 
auf  den  Coqnillenboden,  geprefst  wird.  Das  Ergeb- 
nis dieses  Verfahrens  ist  jedoch  nicht  zufrieden- 
stellend, da  der  Druck  nur  auf  die  erstarrte  Hülle 
des  Blockes  übertragen  wird,  während  das  flüssige 
Metall  sich  der  Wirkung  des  Druckes  entzieht,  so 
dafs  dadurch  die  Lnnkerbildnng  nicht  verhindert 
wird.  Bei  dem  in  Saint- Etienne  eingeführten  neuen 
Verfahren  erfolgt  dagegen  der  Druck  auf  das 
untere  Ende  des  —  am  Kopf  durch  kein  Wider- 
lager gehemmten  —  Blockes,  der  demnach  von 
unten  nach  oben  in  die  sich  allmählich  verrin- 
gernden  Querschnitte   der  konischen  Coquille, 

'  Nach  „Comptes  rendus  nicnsucls  des  n'unions  de 
U  soeiete  de  l'indnstrie  minerale",  April  und  Mai  1901. 

**  In  „Stahl  und  Eisen"  ist  darüber  wiederholt 
berichtet  worden.  Die  Ued. 

XVI.w 


welche  auf  dicBC  Weise  gleichsam  ein  Zieheisen* 
darstellt,  geprefst  wird.  Die  bereits  erstarrten 
Seiten  wände  des  Blockes  sind  daboi  der  Gegen- 
wirkung der  Coqtiille  unterworfen,  deren  (wie 
Babu  in  der  Besprechung  des  Beutterschon  Vor- 
trags sehr  richtig  bemerkt)  horizontalo,  auf  den 
ganzen  Umkreis  des  Querschnitts  vertheilte  Kom- 
ponenten einen  seitlichen  Druck  auf  diesen  Quer- 
schnitt ansüben  und  ihn  zu  vermindern  suchen, 
wodurch  die  Bildung  von  Hohlräumen  im  Innern 
des  Blockes,  und,  da  das  flüssige  Metall  in  den 
oberen  Tbeil  des  Blockes  gedrängt  wird,  der 
Lunker  vollständig  verhindert  wird. 

Die  in  Saint  -  Etienne  in  Verwendung 
stehende  Presse  ist  in  den  Figuren  1 ,  2  nnd 
2  a  dargestellt.  Die  Mafsbezeichnungen  der 
Skizzen  beziehen  sich  auf  eine  DMX)-t-Presse,  die 
Disposition  ist  aber  für  alle  anderen  Leistungs- 
fähigkeiten dieselbe.  Die  Säulen  aus  geschmie- 
detem Stahl  (/,  a'  halten  die  gufseisernen  Quer- 
balken V,  C  im  fixen  Abstand  (Figur  1).  Beide 
Säulen  sind  hohl.  Das  Druckwasser  wird  von 
der  Steuerung  u  durch  das  Rohr  1 1,  die  Central- 

*  Beutt  er  nennt  das  Verfahren  daher  „conipression 
de  l'arier  par  tn'nlage",  eine  Bezeichnung,  die  man 
am  treffendsten  wohl  übersetzen  würde:  „Dichten  des 
Stahls  darrh  .Prefs-Ziehen  \      her  Berichterstatter. 

i 
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bohrung  der  Säule  </  und  das  Kohr  t'  l'  zum 
hydraulischen  Cy linder  h  geleitet.  I>ie  Centrai- 
bohrung der  Säule  a4  dient  zur  Durchführung 
von  zwei  bei  d  an  den  Prefskolben  befestigten 
und  auf  den  Köllen  Gr,  <}'  gleitenden  Metallseilen. 
Hei  G'  trennen  sich  die  Seile;  das  eine  geht  über 
die  Rolle  <i"  zum  Kegistrator  Vt  um  dort  mittels 
eines  Stiftes  die  Cnrve  der  Geschwindigkeit  des 
PrefskolbeiiB  aufzuzeichnen,  das  zweite  Seil  endigt 
am  Ventil  des  Accnmulators,  um  die  Presse  auto- 
matisch stillzusetzen,  falls  der  Steuermann  aus 
Nachlässigkeit  den  gewünschten  Punkt  über- 
schreitet. Auf  dem  oberen  gufseisernen  Quer- 
balken C  befindet  sich  eine  Platte  6,  die  der 
Coqnille  während  des  Druckes  als  Widerlager 
dient,  ferner  der  Cy  linder  E  mit  dem  doppelt- 
wirkenden Kolben,  der  den  Block  nach  erfolgter 
Compression  auf  den  ( 'uijiiillenhndcu  hei  abdrückt. 
Die  Kraftleistnng  des  Kolbens  beträgt  25  t  bei 


leistung  der  Ausstofsvorrichtung  und  dem  Ge- 
wicht der  Coquille  und  des  Blockes  ergiebt, 
Widerstand  leisten  zu  können.  Die  Kippen  A'A'' 
haben  den  Zweck,  den  Wagen  durch  den  an  der 
Zahnstange  m  befestigten  Hund  A'  nach  der  einen 
oder  andern  Richtung  hin  zu  befördern.  Sobald 
der  Wagen  in  die  Achse  der  Presse  gelangt, 
wird  in  das  Loch  0  ein  konischer  Dorn  ein- 
gesetzt und  ersterer  dadurch  festgehalten.  In 
dieser  festen  Stellung  mufs  die  Achse  der  Presse 
mit  der  Block-,  Coquillcu-  und  Coquillenboden- 
Achse  übereinst innnen.  Der  Boden  X,  der  während 


Figur  1. 

5i >  Atmosphären  hydraulischem  Druck  und  310  t 
bei  4<><>  Atmosphären.  Auf  dem  unteren  gufs- 
eiserneu  Querbalken  ("  befinden  sich  zwei  Ver- 
stärkungsstüc  ke  A'A',  um  der  Presse  eine  ge- 
sichertere Lage  zu  geben,  sowie  der  Cylinder  h, 
der  eigentliche  Kolbeu  Ii  und  der  verlängerte 
Kolben  /',  die  drei  letzteren  ans  geschmiedetem 
Stahl.  ("'  dient  zur  Führung  des  Kolbens  F\ 
Der  Steuermann  befindet  sich  auf  der  Brücke  LL. 
Die  Coquille  //  //'  steht  auf  dem  Wagen  A' 
(Figur  9).  Der  Wagen  ist  aus  Gufseisen  gebaut 
und  mufs  mit  kräftigen  Achsen  versehen  sein, 
um  der  Gcsammtbelastung,  die  sich  aus  der  Kraft- 


Figur  2  und  2  a. 

der  Compression  als  beweglicher  Kolben  in  Be- 
tracht kommt,  weist  in  der  unteren  Partie  die 
in  Figur  2a  skizzirte  Form  auf.  Zwischen  dem 
Boden  und  dem  Kolben  /'  ist  im  ganzen  1'mkrcis 
ein  Spielraum  von  2  mm  vorhanden,  damit,  wenn 
der  Boden  beim  Kindringen  in  die  Coquille  sich 
etwa  neigen,  also  von  der  Achse  abweichen 
sollte,  der  nun  einseitig  drückende  Kolben  /'  den 
Boden  Z  wieder  in  die  Achse  zurücklenkt.  Dia 
obere  Fläche  des  Bodens  Z,  die  während  des Giefsens 
vom  Stahl  angegriffen  wird,  schützt  man  zweck- 
mäfsig  durch  eine  nach  Abnutzung  leicht  auswechsel- 
bare gul'seiserue  Scheibe  von  30  bis  <»o  mm  Stärke. 
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Die  Coquille  (Fig.  2)  besteht:  1.  ans  der 
eigentlichen  Coquille,  d.  h.  der  gufseisernen 
Hülle  HH ',  die  ein-  oder  (wie  in  der  Skizze)  zwei- 
theilig sein  kann  nnd  im  Innern  unten  eine  cylin- 
drische  Form  a  a  —  ß  j3,  und  oben  einen  regelraäfsigen 

Kegel  (Neigung  -*b  )  aufweist ;  2.  ans  einer  ein-  ja 

selbst  zweifachen  Panzerung,  die  aus  gufseisernen 
Ringen  bezw.  geschmiedeten  Stahlringen  besteht. 

Bei  der  Compression  darf  bis  zum  Erstarren 
des  Stahls  eine  bestimmte  Geschwindigkeit  nicht 
überschritten  werden,  da  durch  zu  schnelles 
Vordringen  des  Kolbens  ein  Austreten  des  flüssigen 
Metalls  am  oberen  Ende  des  Blockes  herbei- 
geführt wird.  Nach  voll- 
ständigem Erstarren  des 
Stahls,  also  wahrend 
der  Zieh-  oder  Streek- 
Periode,  mufs  aber  der 
Hruck  im  vollen  Um- 
fang zur  Geltung  kom- 
men. Die  Kolbengc- 
schwindigkeit ,  die  bis 
zum  Erstarren  des 
Stahls  eingehalten  wer- 
den mufs  und  je  nach 
den  Abmessungen  der 
Coquille  bzw.  des  Block- 
gewichtes verschieden 
ist,  theoretisch  genau  zu 
berechnen,  indem  man 
das  (iesammtschwinden 
des  Stahls  und  die 
zum  Erstarren  des  Me- 
talls erforderliche  Zeit 
in  Betracht  zieht, 
dürfte  kaum  möglich 
«ein.  Man  mufs  sich 
deshalb  mit  einem  an- 
nähernden Resultat  be- 
gnügen und ,  gestützt 
anf  die  theoretisch  er- 
mittelte ungefähre  Gc- 
sohwindigkeits  -  Curve, 

praktische  Versuche  ausführen  und  die  Curve 
darnach  corrigiren.  Die  corrigirtc  und  nunmehr 
ganz  genaue  Curve  wird  auf  ein  Blatt  Papier 
aufgezeichnet,  letzteres  anf  die  Trommel  des 
Kegistrators  befestigt  und  darnach  der  Gang  der 
'  ompression  geregelt.  Wie  Beutter  mitthoilt, 
genügten  5  Versuche,  um  eine  genaue  Curve  für 
ein  bestimmtes  Blockgewicht  zu  ermitteln  und 
vollständig  gesunde  Blöcke  i.a  erzielen. 

Von  den  zahlreichen  technischen  Vortheilen, 
die  durch  dieses  Verfahren  erzielt  werden,  seien 
folgende  hervorgehoben  : 

1.  Verbesserung  der  Oberfläche  des 
Blockes  und  Verhinderung  tiefer,  von 
der  äufseren  Fläche  ausgehender  Risse; 
die  Möglichkeit,  Blöcke  mit  rundem  Quer- 


Gcpml»). 


schnitt  zu  giefsen.  Die  Compression  hebt 
die  Spannungen,  die  durch  das  ungehinderte 
Schwinden  entstehen  würden,  auf,  verhindert 
dadurch  die  Bildung  frischer  und  die  Erweiterung 
solcher  Risse,  die  schon  vor  Beginn  der  Com- 
pression, also  in  der  Zeit  zwischen  dem  Beginn 
des  Giesens  und  der  des  Druckes,  entstanden 
waren.  Es  ist  ferner  eine  bekannte  Thatsacho,  dafs 
man  auf  gewöhnlichem  Wege  Blöcke  mit  rundem 
Querschnitt  ohne  Rifsbildung  auf  der  Oberfläche 
nicht  giefsen  kann.  Der  Grund  ist  in  den 
Spannungen  der  Oberfläche  zu  suchen.  Dieser 
Uebelstand  wird  durch  das  „Prefs-Zieh"- Ver- 
fahren  beseitigt,   indem   die   Compression  die 

Spannungen,  wie  dies 
schon  aus  der  Beschrei- 
bung des  Verfahrens 
klar  hervorgeht,  voll- 
ständig aufhebt. 

2.  Verhinderung 
der  Lunkerbildung 
und  Verminderung 
des  Abfalls.  Der 
Hauptzweck  der  Com- 
pression ist  dio  Verhin- 
derung des  Lunkers,  der 
in  dem  nicht  geprefsten 
Block  durch  Nachfliefsen 
dos  Metalls  in  dio  infolge 
dos  Schwindens  im  In- 
nern des  Blockes  her- 
vorgerufenen hohlen 
Räume  entsteht.  Dieser 
Zweck  wird  vollständig 
erreicht,  wie  man  dies 
aus  den  Photographien 
( Fig.  3  u.  4)  der  zwei,  ge- 
nau in  dor  Achse  durch- 
geschnittenen Blöcke 
beurtheilen  kann.  Die 
Verhinderung  des  Lun- 
kers hat  eine  Vermin- 
Fignr  3  und  4.  derung  des  üblichen  Ab- 

falls zur  unmittelbaren 
Folge.  Dnrch  zahlreiche  Versuche  ist  man  zur 
Ueberzeugung  gelangt,  dafs  nach  dem  Pressen 
ein  Abfall  von  4°/o  genügt,  um  einen  absolut 
gesunden  Blockkopf  zu  erhalten. 

3.  Verhinderung  der  Porosität  nnd  der 
inneren  Spannungen.  Wenn  man  einen  nicht 
geprefsten  Block  in  der  Achse  durchschneidet 
und  die  Schnittfläche  genau  prüft,  so  wird  man 
aufser  dem  Lunker  in  der  oberen  Hälfte  auch 
in  dem  unteren  Theil  des  Blockes  noch  zahl- 
reiche Poren  und  manchmal  Spalten  vorfinden, 
je  nach  der  Gröfse  des  Blockes  und  der  Härte 
des  Stahls.  Diese  Mängel  sind  auf  Spannungen 
zurückzuführen.  Läfst  man  nämlich  einen  Block 
ungehindert,  also  ohne  Compression,  erstarren, 
so  wird  sich  die  mittlerweile  erkaltete  starke 


UngapraNt. 
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Hülle  des  Blockes,  indem  sie  sich  der  Sehwindung 
der  mittleren  Partie  widersetzt,  von  dieser  los- 
zutrennen snchen,  wodurch  Poren  entstehen, 
deren    (iosammt  -  Rauminhalt    zur  Gesammt- 


Figor  6.  Geprefst. 

Sehwindung  im  Verhältnifs 
stellt.  Durch  die  Compression 
wird  die  äufsere  Hülle  des 
Blockes  infolge  des  seitlichen 
Druckes  gezwungen,  sich  un- 
ausgesetzt auf  die  sieh  zusam- 
menziehende mittlere  Partie 
zu  stützen,  wodurch  das  Ent- 
stehen von  Spannungen  be/.w. 
Porosität  und  andrer  Mangel 
verhindert  wird. 

•1.  Verhindert!  nggrofser 
Spalten  im  Innern  des 
Blockes.  Wenn  der  Block 
von  grofsem  Kanminhalt  ist, 
wird  die  während  des  Erstar- 
rens ungehinderte  Krystalli- 


diesem  Zustand  wird  das  Material  Neigung  zur 
Sprödigkeit  zeigen,  die  man  bei  der  nachfolgenden 
Bearbeitung  des  Blockes  zu  bekämpfen  hat. 
Darob  den  Druck  wird  das  Metall  in  der  ganzen 


Figur  7.    Ungeprefst  (Rifs). 


Figur  6.    Ungeprefst  (Rifs). 


Masse  in  Bewegung  erhalten 
und  während  der  ganzen  Er- 
staiTungsdatier  eine  Störung 
der  Krystallisation  hervor- 
gerufen, wodurch  das  Gefnge 
des  Stahls  körniger  wird,  Wü- 
raus sich  wieder  ein  weniger 
sprödes  Material  ergiebt. 

5.  Verbesserungdermo- 
lecularen  Beschaffen- 
heit. Durch  «ahlreiche  mi- 
kroskopische Untersuchungen 
wurde  eine  namhafte  Ver- 
besserung der  molecularen 
Beschaffenheit  festgestellt,  die 
durch  den  Einflufs  des,  bei 
diesem   Verfahren   wie  da* 


Figur  8.  Geprefst. 

sation  dementsprechend  im  grofsen  Mafsstabc  vor 
sich  gehen.  Prüft  man  den  Bruch  eines  solchen 
Blockes,  so  wird  man  finden,  dafs  sich  die 
Krystallc  zum  Theil  voneinander  abgesondert 
haben,    infolgedessen    Spalten    entstehen.  In 


Figur  9.  Geprefst 

Schmieden  wirkenden,  Druckes  erreicht  wird- 
In  Figur  5  bis  9  sind  einige  Untersuchungs- 
Ergebnisse  von  in  der  Achse  durchgeschnit- 
tenen Blöcken  nach  photographischen  Aufnahmen 
wiedergegeben;    die  Lage  der  Schnitte  (202, 
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Figur  10.    Geprefst.        Figur  11.  Ungeprefst 
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205  207,  209  und  211)  geht  ans  Figur  10 
und  11  hervor.  In  Nr.  207  bemerkt  man  einen 
breiten  Ferritstreifen,  den  ein  Rifs  von  mikro- 
skopischer Beschaffenheit  durchquert;  dieser  Rifs 
hindert  das  Zusammenstoßen  des  an  beiden 
Seiten  des  Ferritstreifens  anwesenden  Perlits 
und  verursacht  an  dieser  Stelle  in  dem  Schmiede- 
oder Walzstück,  je  nach  der  Richtung  der  da» 
Metall  später  ermüdenden  Inanspruchnahme,  eine 
mehr  oder  weniger  schädliche  Spaltung.  Die 
im    Betrieb   vorkommenden  Brüche   sind  zum 


einem  ungeprefsten  Block  vorgenommen  wurden, 
haben  die  in  den  Tabellen  A  und  B  zusammen- 
gestellten Resultate  ergeben.  Untersucht  wui  de  ein 
im  basischen  Martinofen  bei  Verwendung  minder- 
werthigen  Schrotts  erzeugter  Stahl.  Der  vortheil- 
hafteEinflufs,  der  durch  das  Prefs-Ziohen  dieses  ge- 
wissermafsen  minderwerthigen  Stahls  erreicht  wird, 
ist  augenscheinlich.  Von  jedem  der  zwei  Blöcke, 
geprefst  und  ungeprefst,  wurde  je  eine  parallel 
mit  der  Achse  laufende  Platte  herausgeschnitten, 
wobei  zu  bemerken  ist,  dafs  sich  die  Achse  in 
der  Mitte  der  Plattenstärke  befand.  Hierauf 
wurde  die  Platte  in  Querstreifen  Nr.  1,  2,  3, 
4,  5,  «i,  7,  8  und  i»  getheilt  (Figur  12  und  13). 
Jeder  Streiten  lieferte  3  Proben  A,  B,  C  zur 
Bestimmung  der  Festigkeitseigenschaften,  und 
einen  kleineren  Stab  zur  Vornahme  mikroskopischer 


grofsen  Theil  diesen  Rissen  zuzuschreiben.  Die 
geprefsten  hlücke  wewen  dergleichen  Risse  oder 
Spalten  nicht  auf. 

6.  Verminderung  der  Saigerung.  Das 
Saigein  steht  im  Zusammenhang  mit  dem  lang- 
samen Erstarren  nnd  der  Ruhe,  iu  der  sich  die 
Bestandtheile  des  Stahls  befinden.  Bei  dein 
Prefs-Ziehen  wird  der  Block  genau  gegen  die 
Coi|iiille  gepreist,  wodurch  deren  abkühlende 
Wirkung  besser  zur  (»eltung  kommt,  ferner  auf 
die  Bestandtheile  des  Blockes  eine  langsame, 
doch  stetige  Bewegung  übertragen. 

7.  Verbesserung  der  relativen  Festig- 
keitseigenschaften.   Festigkeitsprüfungen,  ! 
welche  mit  Probestücken  aus  einem  geprefsten  und  | 


Untersuchungen.  Die  Proben  des  nicht  geprefsten 
Blockes  sind  mit  NA,  NB,  NC  bezeichnet. 

Sämmtliche  mit  A  bezw.  NA  bezeichnete 
Proben  wurden  im  natürlichen  Znstaud  geprüft; 
die  Proben  B  bezw.  NB  waren  ausgeglüht,  die 
Proben  C  bezw.  N  C  wurden  ausgeglüht,  ge- 
härtet und  wieder  ausgeglüht.  Aus  dem  Ver- 
gleich der  Tabellen  A  und  B  geht  n.  a.  hervor, 
dafs  eine  grolse  Anzahl  Proben  des  nicht  ge- 
prefsten Stahls  absolut  fehlerhaft  ist,  indem  sie 
theils  in  die  Lunker-,  thetls  in  die  Porenpartie 
fallen,  sowie  dafs  das  Härten  die  natürlichen 
Mängel  des  nicht  geprefsten  Stahls  hervorhebt, 
w  ährend  der  fehlerfreie  Stahl  durch  das  Härte» 
verbessert  wird. 
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8.    Verminderung   der    Bearbeitung,  1  prefsten  Blockes  vorhandenen  Mangel  zu  mil- 

welche  nothwendig  ist,  um  dem  Schmiede-  dern.     Die  Lunkerpartie  ist  als  unverbeaser- 

oder  Walzstück   die   besten  dadurch  bar,  also  als  Abfall  zu  betrachten.    Da  nun 

erreichbaren  Eigenschaften  zu  verleihe«,  aber  das  Prcfs  -  Ziehen  nicht  nur  die  Lunker- 


Her  Äweck,  der  durch  die  Bearbeitung  des  bildung,  sondern  auch  die  Bildung  von  Hohl- 
rohen Stahls  mit  der  Presse,  dorn  Dampf-  räumen,  Poren,  Spannungen  u.  s.  w.,  die  im 
hammer  oder  den  Walzen  verfolgt  wird,  be-  unteren,  also  gesunden  Theil  des  nicht  geprefsten 
steht  nicht  nur  darin,  die  gewünschte  Form  j  Blockes  entstehen,  verhindert  oder  mindestens 
zo  erreichen .  sondern  auch  darin ,  die  in  dem  sehr  beträchtlich  mildert,  so  ist  es  klar,  dafs 
als  gesund  betrachteten  Theil  des  nicht  ge-  |  dadurch  der  Werth  der  Bearbeitung  verringert 
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wird.  Kurz :  die  Bearbeitung  mildert  oder  hebt 
einen  Theil  der  Mängel  auf,  wilhrend  die  Coin- 
preBsion  die  Bildung  dieser  Mängel  verhindert. 

Was  die  ökonomischen  Vor- 
thoile  dieses  Verfahrens  anbelangt, 
so  kommt  in  erster  Reihe  der 
Umstand  in  Betracht,  dafs  man 
infolge  der  Lunkerverhinderung 
nach  Angabe  Beulten»  um  25  % 
des  Blockgewichte»  mehr  nutzbar 
machen  kann,  als  dies  sonst  der 
Fall  ist.  Man  erzielt  also  eine 
Ersparnifs  von  25°/o  des  Kohstahl- 
werthes,  wovon  allerdings  der 
Werth  des  Abfalls  und  die  durch 
das  <  'omprimiren  verursachten  Ko- 
sten (8  ,M  f.  d.  Tonne)  in  Abzug 
zu  bringen  sind;  man  kann  jedoch 
davon  absehen,  den  Werth  des 
Abfalls  in  Abzug  zu  bringen,  weil 
derselbe  beinahe  dem  Betrag  ent- 
spricht, den  man  für  die  weitere 
Behandlung  dieses  25  procentigen 
Abfalls  unnöthig  verausgaben 
würde.  Zu  dieser  Ersparnifs 
kommt  ferner  hinzu  der  Nutzen, 
den  man  aus  den  bereits  erwähnten 
sonstigen  technischen  Vortheilen, 
die  sämintlich  zur  Verbesserung 
des  Metalls  und  Verminderung  des 
Ausschusses  beitragen ,  ziehen 
kann,  sowie  der  Umstand,  data  man 
mit  derselben  Einrichtung  eine  um 
25  %  höhere  Production  erzielt. 

Die  Durchführung  des  Ver- 
fahrens ist  sehr  einfach.  Der 
Coqnillen  -  Verschleifs  ist  normal 
und  die  untere  gufseiserne  Partie, 
die  man  mit  der  Zeit  zu  erneuern 
hat,  verursacht  keine  Schwierig- 
keiten weder  in  Bezug  auf  das 
Formen  noch  bezüglich  des  Ge- 
wichtes. Dieses  Gewicht  ist  in 
allen  Fallen  geringer  als  das  der 
nicht  gepauzerten  gufseisernen 
Coquillen.  Der  kritische  Punkt 
der  Ausführung,  der  Beginn  der 
<  'ompression ,  scheint  im  ersten 
Augenblick  Bchr  heikel  zu  sein  — 
der  durch  die  Presse  gedrückte 
Hoden  dringt  jedoch  ohne  jegliche 
Schwierigkeiten,  ohne  hängen  zu 
bleiben,  in  deu  cylinderförinigen 
Theil  der  Coquille  ein.  Das  Ver- 
fahren erscheint  also  als  durchaus 
praktisch  und  ökonomisch. 

Bezüglich  der  für  einen  bestimmten  Block 
nothwendigen  Leistungsfähigkeit  der  Presse  giebt 
He  int  er  folgende  Daten  an:  Wenn  der  Block 
nicht  noch  warm  abgezogen  und  unmittelbar  in 


den  Ofon  eingelegt  werden  soll,  so  ist  es  an- 
gebracht, den  Druck  sehr  lange,  also  bis  zu 
dem  Moment  auszudehnen,   wo  das  Schwinden 


 J 


Figur  lti. 

im  Metall  keine  schädlichen  Spannungen  mehr 
verursachen  kann.  Für  diese  < 'ompression , 
die  sich  bis  zur  Dunkelrothgluth  erstreckt  und 
selbst    bis    zum   Erkalten   ausgedehnt  worden 
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kann,  mufs  ein  Druck  von  500  kg/qcm  in  Be- 
rechnung gezogen  werden.  Wenn  der  Block 
noch  warm  abgezogen  werden  soll,  um  ihn  un- 
mittelbar in  den  Ofen  einzulegen,  so  kann  dio 
Compression  auch  nur  bis  zu  einer  durchschnitt- 
lichen Temperatur,  die  der  Hellrothglutli  ent- 
spricht, ausgedehnt  werden.  In  diesem  Falle 
wird  ein  Druck  von  250  kg/qcm  genügen.  Man 


o  


Figur  17. 


kann  also  annehmen,  dafs  man  mit  einer  be- 
stimmten Presse,  falls  der  Block  noch  warm  ab- 
gezogen wird,  doppelt  so  schwere  Blöcke  pressen 
kann,  als  wenn  man  die  Coinpression  bis  zum 
Erkalten  fortsetzt.  Es  ist  sogar  möglich,  vier- 
mal so  schwere  Blöcke  zu  pressen,  wenn  man 
den  Querschnitt  des  Blockes  verdoppelt,  wobei 
man  gleichzeitig  dessen  Länge  zweimal  so  grofs 
nehmen  kann ;  man  wird  also  mit  Vortheil  solche 
Pressen  bauen,  die  diesem  1' instand  Rechnung 
tragen. 


Die  Dispositionen,  die  man  für  die  Ein- 
richtungen zu  treffen  hat,  sind  je  nach  den  Ab- 
messungen der  Blöcke  verschieden.  Die  Stahl- 
werke in  Saint-Ktieune  haben  folgende  4  Typen 
für  gut  befunden : 

1.  Einrichtung  für  kleine  Tiegelstahl- 
Blöcke  (Fig.  14).  Die  Anordnung  setzt  vier 
Blöcke  von  200  bis  300  kg  Stückgewicht  für 
jede  Schmelzung  eines  Tiegelofens 
voraus.  Die  auf  Wagen  stehenden 
Coquillen  befinden  sich  während 
des  Giefscus  auf  deu  kleinen  Dreh- 
scheiben A,  B,  C  und  D,  und 
werden  von  hier  zu  den  Pressen  A 
Bl,  Cl  und  />'  gefahren.  Nach 
der  Coinpression  befördert  man  die 
Coquillen  auf  die  Drehscheiben  A, 
B,  ('  und  D  zurück,  von  hier  zur 
Block-Ausatofs- Vorrichtung  K  und 
dann  zum  Krahn  (J,  der  das  Co- 
quillen -  Abziehen  besorgt.  Die 
Kraftleistung  der  Pressen  beträgt 
je  200  t,  also  500  kg  qcin. 

2.  Einrichtung  für  mehrere 
1000  bis  2000  kg  bis  zum 
Erkalten  geprefste  oder  für 
2000  bis  4000  kg  noch  warm 
abzuziehende  Blöcke  (Fig.  15). 
Im  ganzen  sind  5  Pressen  vor- 
gesehen: 4  je  1000-t- Pressen  und 
1  1500-  bis  2000-t-Presse.  Da 
das  Gewicht  der  Coquille  ein- 
schliefslich  des  Blockes  zu  grofs 
ist,  um  durch  Menschenkraft  be- 
fördert zu  werden,  wird  der 
Transport  durch  eine  maschinelle 
Vorrichtung  bewerkstelligt  und, 
um  nur  eine  solche  Vorrichtung 
anwenden  zu  müssen,  werden  die 
Pressen  (im  Gegensatz  zu  Ein- 
richtung 1)  über  ein  Geleise  ge- 
stellt, und  zwar  so ,  dafs  das  Ge- 
leise zwischen  den  Pressen-Säulen 
hindurchgeht.  Ergiebt  die  Schmel- 
zung mehrere  Blöcke,  so  wird  der 
zuerst  gegossene  Block  sofort  die 
4  ersten  Pressen  durchpassiren, 
um  von  der  fünften  Presse  (.4) 
comprimirt  zu  werden,  der  zweite 
Block  gelangt  zur  Presse  B  u.  s.  w.  Die  Pfanne 
wird  mittels  eines  Laufkrahnes  transportirt. 

Es  bezeichnet  in  Figur  15:  A  ,  B,  C  und  D 
die  1000-t-Pressen,  /-„'die  1500-  bis  2000-t-Presse, 
A\  B\  C\  I)1  und  El  die  auf  Wagen  befind- 
lichen Coquillen,  T  eine  Vorrichtung,  wolche 
jede  einzelne  Coquille-,  sobald  dieselbe  mit  Stahl 
gefüllt  ist,  zur  entsprechenden  Presse  befördert. 
Diese  Vorrichtung  besteht  aus  einer  Zahnstange 
mm  iti,  die  durch  '/'  in  Bewegung  gesetzt  wird. 
F  ist  eine  Vorrirhtnng,  die  den  Coqtiillenzug  be- 
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fördert  und  die  einzelnen  Coqtiillen  nacheinander 
auf  die  Stelle  drückt,  wo  da»  Gielgen  stattfindet. 

3.  Einrichtung  für  einen  10000  kg 
bis  zum  Erkalten  zu  pressenden  oder 
18000  bis  2000U  kg  noch  warm  abzu- 
ziehenden Block  (Figur  10).  Zur  Erleichte- 
rung der  Arbeiten  wird  die  Einrichtung  in  einer 
Grube  untergebracht.  Es  bezeichnet  in  Figur  Hi: 
Ar  die  Pfanne,  durch  einen  Lanfkrahn  trans- 
portirt,  L  die  Coqtiille,  die  sich  auf  einem  hydrau- 
lischen Aufzug  befindet.  Um  das  Spritzeu  zu 
vermeiden,  wird  der  flüssige  Stahl  mittels  der 
Rühre  //  bis  auf  den  Boden  der  Coquille  geleitet. 
Wenn  der  Aufzug  den  untersten  Stand  einnimmt, 
befindet  sich  der  Wagen  auf  der  entsprechenden 
Sohle,  um  zur  Presse  befördert  werden  zu  können. 
T  ist  eine  hydraulische  Vorrichtung,  welche  den 
Wagen  s  am  int  Coquille  zur  Presse  und  nach 
erfolgter  Comprcssion  wieder  zurück  auf  den 
Aufzug  befördert,  P  eine  1000-t-Presse. 


4.  Einrichtung  für  einen  30000  kg 
bis  zum  Erkalten  geprefston  oder  für 
einen  «0000  kg  noch  warm  abzuziehen- 
den Block  (Figur  17).  Es  bezeichnet :  .1/ den 
Martinofen,  Ar  die  Pfanne,  die  sich  auf  einem 
in  der  Richtung  ZR  transportablen  Wagen  be- 
findet, so  dal's  dieselbe  beide  Oefen  bedienen 
kann,  /,  die  auf  einem  Wagon  stehende  Coquille, 
S  den  hydraulischen  Aufzug,  auf  dem  sich  die 
Coquille  befindet.  Hat  der  Aufzug  den  untersten 
Stand  erreicht,  so  wird  die  zum  Giefsen  dienende 
Röhre  U  seitwärts  gedrückt,  die  Coquille  mittel-» 
des  Aufzuges  wieder  bis  zur  Sohle  der  Presse 
gehoben  und  in  der  Richung  A'  Y  zu  derselben 
befördert.  T  ist  eine  Sekleppvorrichtnng,  P  eine 
10  000-t-Presse,  (i  ein  Lanfkrahn,  ()  der  ab- 
gezogene Block,  H  die  Gicfsröhre,  die  den  Stahl 
bis  auf  den  Boden  der  Coquille  leitet. 

Düsseldorf.  .1.1»'.  Zilanoicic:. 


Mittheilungeii  aus  dem  fiisenhttttenlaboratorium. 


Mafsanalytische  Phosphorbestimmung  für  den 
Massenbetrieb  in  Stahlwerkslaboratorien. 

Wenn  man  behauptet,  dafs  die  einzelne  Phos- 
phorbestimmung diejenige  Bestimmung  im  Eisen- 
hüttenlaboratorium  ist,  diu  man  am  meisten  in 
der  Hand  hat,  so  wird  man  der  Wahrheit  wohl 
ziemlich  naho  kommen.  Eine  andere  Sache  ist 
es,  wenn  es  sich  um  den  Massenbetrieb  handelt, 
da  fehlt  es  bis  heuto  an  einer,  sowohl  in  Bezug 
auf  Genauigkeit  als  Schnelligkeit  der  Ausführung 
gleich  befriedigenden  einfachen  Methode. 

Es  kann  sich  bei  Bewältigung  von  120  Iiis 
HO  Piiosphorbestimmungen  an  einem  Tago  mir 
um  eine  mafsanalytische  Methode  handeln,  bei 
der  nur  eino  einzige  Einwage  nöthig  ist;  man 
denke  nur  daran,  dafs,  wenn  der  Phosphorgohalt 
durch  Trocknen  oder  Verbrennen  des  gelben 
Niederschlages  bestimmt  wird,  auf  jede  Probe  drei 
Wägungen  kommen. 

Nun  sind  wohl  schon  verschiedene  mafsana- 
lytische Methoden  vorgeschlagen,  doch  ist  bis  jetzt 
keine  allgemein  eingerührt  worden.  Die  sogen. 
Einmerton-Methode,  bei  welcher  die  Reduetion  des 
gelben  Niederschlages  mittels  Zink  erfolgt  und 
wobei  hernach  die  Lösung  mit  Kaliumpermanganat 
titrirt  wird,  ist  für  den  Massonbettieb  wegen  der 
Umständlichkeit  des  Reducirens  nicht  gut  geeignet. 
Eine  wohl  bekannte,  aber  bis  jetzt  nur  sehr  wenig 
angewandte  Methode  zur  Phosphorbestimmung  in 
Koheisen  und  Stahl  ist  die,  den  gelben  Phosphor- 
iiK'lybdänniederschlngin  Natronlauge  von  bekannt  er 
Wertigkeit  zu  lösen,  und  den  Ueberschufs  an 
Natronlauge  mit  gleichwertiger  Schwefelsäure 
unter    Anwendung   von   I'henolphtahln    als  ln- 


dicator  zuriiekzutitriren.  Die  Methode  ist  sehr 
einfach  und  genau  und  lassen  sich  mittels  der- 
selben von  einem  Chemiker  oder  Gehülfen  und 
zwei  Jungen  täglich  gut  120  bis  NO  Piiosphor- 
bestimmungen ausführen,  auch  werden  Piiosphor- 
bestimmungen in  Roheisen  und  Stahl  schon  ver- 
schiedene Jahre  in  einem  grofsen  Eisenhütten- 
laboratorium Deutschlands  nach  dieser  Methode 
ausgeführt.  Wenn  diese  Methode  bis  jetzt  sich 
nur  wenig  Eingang  in  die  Praxis  verschafft  hat, 
so  liegt  es  hauptsächlich  wohl  daran,  dafs  kein 
geeignete»  Reagens  zum  Auswaschen  des  Phos- 
phormolybiläniiiederschlages  bekannt  war;  Salpeter- 
säure, ebenso  wie  salpetersanres  Amnion  kann 
man  nicht  verwenden,  da  beide  auf  Natronlauge 
einwirken  würden,  Wasser  läfst  sich  ebenfalls 
niehl  verwenden,  da  der  gelbe  Niederschlag  zum 
Theil  in  Wasser  löslich  ist  Es  mufs  also  ein 
Reagens  angewendet  werden,  das  ein  Auswaschen 
des  gelben  Phosplioniiolybdänniederschlages  er- 
möglicht, ohne  auf  die  in  Betracht  kommenden 
Lösungen  einzuwirken;  diese  beiden,  die  glatte 
Durchführung  der  Methode  erst  garantirenden 
Eigenschaften  besitzt  das  neutrale  schwefelsaure 
Natrium.  Da  indessen  viel  ausgewaschen  werden 
mufs,  so  empfiehlt  es  sich,  für  die  Waschflüssig- 
keit  einen  Ballon  herzurichten,  wie  der  aus  bei- 
folgender Skizze  ersichtliche. 

Ausführung:  1  g  Roheisen  oder  8  g  Stahl 
werdeti  in  einein  Erlenmeyerkolben  von  500  cc 
Inhalt  mit  60  cc  Salpetersäure  vom  »pec.  Ge- 
wicht 1,20  gelöst.  Nach  vollständiger  Auflösung 
des  Probegutes  wird  die  kochend  heifse  Flüssig- 
keit mit  5  c<-  Kaliumpcrmanganatlösung  versetzt 
.  und  drei  Minuten  lang  gekocht,  um  vorhandene 
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phosphorigt)  Saure  in  Phosphorsäure  überzuführen. 
Den  entstandenen  Niederschlag  von  Mangansupor- 
oxydhydrnt  löst  man  in  10  cc  oxalsaurem  Amnion, 
versetzt  die  Flüssigkeit  mit  50  cc  Ammonium- 
i.itrat  und  75  bis  100  cc  Molybdälnlösung,  schüttelt 
kräftig  2  Minuten  lang  und  läfst  10  Minuten  an 
einnm  warmen  Orte  stehen.  Nachdem  aller  Phos- 
phorniederschlag ausgefallen  und  die  überstehende 
Flüssigkeit  klar  geworden  ist,  filtrirt  man  durch 
«.in  ausgewaschenes  Filter.  Um  ein  Durchlaufen 
des  gelben  Niederschlages  beim  Filtriron  zu  ver- 
hindern, giebt  man  vorher  auf  das  zu  benutzende 
Filter  etwas  Filtorbrci,  hergestellt  durch  Schütteln 
von  Filterabfallen  u.  s.  w.  mit  destillirtem  Wasser. 
Nach  dem  Filtriren  wascht  man  Kolbon  und  Filter 
solange  mit  Natriumsulfatlosung  aus,  bis  keine  Spur 
von  Saure  mehr  im  Filter  enthalten  ist.  Filter  nebst 


keiten.  a)  Für  Roheisen.  Natronlauge.  7-10  cc  Nor- 
malnatronlauge werden  mit  260  cc  Wasser  ver- 
dünnt. —  Schwefelsäure.  740  cc  Normalschwefel- 
säuro  mit  260  cc  Wasser  verdünnt.  —  1  cc  dieser 
Lösung  entspricht  0,001  g  Phosphor,  b)  Für  Stahl. 
Natronlauge.  500  cc  Normalnatronlaugc  mit  2200  cc 
Wasser  verdünnt.  —  Schwefelsäure.  500  cc  Noi- 
malschwefolsäure  mit  2200  cc  Wasser  vordünnt.  — 
1  cc  dieser  verdünnten  Lösung  entspricht  0,00025  g. 
—  Phosphor.  Zahlreiche,  nach  verschiedenen  go- 
wichtsanalytischen  und  mafsanalytischen  Methoden 
ausgeführte  Versuche  haben  die  Richtigkeit  obiger 
Zahlen  bestätigt.  Auch  kann  man  an  Stolle  der 
nach  obigen  Angaben  verdünnten  Normallösungen 
empirische  Lösungen  verwenden,  zu  deren  Titer- 
stellung man  dann  einen  Stahl  von  bekanntem 
Phosphorgehalt  benutzt.  Klockenberg. 


Niederschlag  bringt  man  jetzt  in  ein  reines  Becher- 
Rias,  setzt  10  bis  15  cc  Natronlauge  zu,  zerkleinert 
das  Filter  mit  einem  mit  Gummi  versehenen  Glas- 
»Ub,  bis  sich  der  gelbo  Niederschlag  vollständig 
gelöst  hat,  giebt  100  co  Wasser  und  einige  Tropfen 
Fhenolphtale'in  zu  und  titrirt  den  Ueberschufs  der 
Natronlauge  mit  Schwefelsäure  zurück. 

Die  Reaction  ist  sehr  scharf.  Die  angewen- 
deten Reagentien  sind  folgende:  Kaliumperman- 
Ranat.  20  g  reines  krystallisirtes  Kaliumperman- 
ganat werden  unter  Erwärmen  in  1000  cc  Wasser 
?döst.  Ammoniumoxalat.  2ö  g  reines  Ammonium- 
Oxalat  in  1000  cc  Wasser  gelöst.  Ammoniumnitrat. 
4(i0  g  krystallisirtes  Ammoniumnitrat  in  1000  <?c 
Wasser  gelöst.  Molybdänlösung  wird  hergestellt, 
"idem  man  150  g  molybdänsaures  Ammon  in 
1W0  cc  Wasser  löst  und  vorsichtig,  nach  und 
'»ach,  mit  1000  cc  Salpetersäure  vom  spec.  Ge- 
wicht 1,20  mischt.  Natriumsulfat.  15  g  reines  neu- 
trales Natriumsulfat  werden  in  1000  cc  Wasser 
Host.  PhenolyphtalCin.  10  g  Phenolphtali'-in  in 
l'JÜO  cc  wässrigem  Alkohol  gelöst.  Titorflüssig- 


Zur  Bestimmung  geringer  Mengen  Zink  in 
Spatheisenstein 

giebt  J.  Flath  in  der  „Chemiker-Zeitung"  folgendes 
Verfahren  an:  3  bis  5  g  werden  unter  gelindem 
Erwärmen  in  Salzsäure  gelöst  (was  in  Stunde 
geschehen  ist),  mit  etwa  150  bis  200  cem  Wasser 
verdünnt  und  mit  Ammoniak  in  geringem  Ueber- 
schufs versotzt.  Der  hierbei  entstehende  Nieder- 
schlag wird,  ohne  dafs  er  abfiltrirt  wird,  durch 
Zusatz  von  15  cem  96-proc.  Essigsäure  wieder  auf- 
gelöst und  in  diese  Lösung  SchwefelwasserslotTgas 
eingeleitet,  wobei  alles  Zink,  Blei,  Kupfer,  sowie 
2  bis  -1  %  Eisen  ausgefällt  werden.  Unter  mög- 
lichstem AbsehluTs  der  Luft  (Bedecken  des  Filters 
mit  Uhrglas)  kann  man  den  Niederschlag  nach 
5  bis  10  Minuten  abfiltriren.  Dieses  Gemisch  von 
Sehwefolmetallen  setzt  sich  nämlich  sehr  rasch 
und  vollständig  ab,  was,  wenn  Zink  allein  mit 
Schwefelwasserstoff  gefällt  wird,  nicht  der  Fall  ist. 
Wiederholt  wurden  die  Filtrate  von  dieser  Fällung 
auf  Zink  untersucht  und  nicht  ein  einziges  Mal 
auch  nur  Spuren  darin  gefunden  ;  das  Filtrat  färbt 
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sich  immer  milchig,  was  dorn  Anscheint)  nach 
Schwefolzink  soin  könnt*»,  in  Wirklichkeit  jedoch 
ausgeschiedener  freier  Schwefel  ist.  Die  Schwefel- 
metalle  werden  nach  2-maligem  Auswaschen  mit 
sehwefelwasserstoffhaltigein  Wasser  in  Königs- 
wasser gelöst,  mit  10  ccm  verdünnter  Schwefel- 
säure (1  :  1)  eingedampft,  mit  etwa  100  ccm  Wasser 
verdünnt,  aufgekocht,  das  Kupfer  mit  10  bis  15  ccm 
unterschwefligsaureiu  Natrium  (1  :  10)  gefällt  und 
abfiltrirt.  Dem  Fi  1  trat  werden,  um  das  über- 
schüssige untorschwefligsaure  Natrium  zu  zersetzen, 
sowie  die  erwähnten  2  bis  4  ?«  Kisen  zu  oxydiren, 


5  ccm  Salpetersaure  zugegeben,  und  dasselbe  wird 
dAnn  durch  Kochen  etwas  eingeengt.  Unter  jedes- 
maligem vorherigen  Zusatz  von  etwas  Bromwasser 
wird  dann  das  Eisen  doppelt  mit  Ammoniak  gefällt 
und  im  Filtrat  das  Zink  durch  Titriren  bestimmt 
Das  Wesentliche  und  Neue  dieser  Methode  liegt 
darin,  dafs  mit  Hülfe  bekannter  Reactionen  ein 
Verfahren  ausgearbeitet  ist ,  welches  gestattet, 
wt-nig  Zink  von  viel  Eisen  und  ganz  besonders 
von  Mangan  in  kürzester  Zeit  zu  trennen  und  zu 
bestimmen,  was  bei  dem  gewöhnlichen  Analysen- 
gang  nicht  der  Fall  ist. 


Der  neue  Zolltarif. 


In  einer  besonderen  Beilage  zum  „Deutschen  Reichs  -  Anzeiger  und  Königlich  Preufsiscben 
Staatsanzeiger u  ist  der  Entwurf  eines  Zolltarif gesetzes  veröffentlicht.  Wir  geben 
nachstehend  eine  Uebersicht  der  für  unsere  Leser  hauptsächlich  in  Betracht  kommenden  Positionen 
und  zwar  in  Spalte  I  den  Satz  des  Tarifentwurfs,  und  soweit  dies  bei  dem  abweichenden  Schema 
möglich,  in  Spalte  LI  den  bisherigen  autonomen  und  in  Spalte  III  den  bisherigen  Vertragssatz. 

Siebzehnter  Abschnitt, 
Unedle  Metalle  und  Waaren  daraus. 
A.  Eigen  and  Eisenleglrungen. 


Benennung 


für  1 

Hark 

I 

11 

Hl 

1 

1 

m 

.  t 

4,50 

6 
« 

8 

8 

10 

21 

24 

24 
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8,50 
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7 

t 
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tj 

_ 

1 

9 

19 

1,50 

1,50 

1.50 

1 

2,50 

1,50 

2.50 

:  1 

2.5« 

Roheisen  und  nicht  schmiedbare  Kisenlegirnngen 


(778/9)  Röhren  eiuschliefslich  der  Röhren  formstücke,  aus  nicht  schmiedbarem 
tiufs:  von  mehr  als  7  min  Wandstärke: 


roh  .  . 
bearbeitet 


von  7  mm  Wandstärke  oder  darunter: 


roh  .  . 
bearbeitet 


Walzen  au*  nicht  schmiedbarem  <iufs: 

roh  

bearbeitet  


bei  einem  Reingewicht 
des  Stücks 


Kunstgufs  und  anderer  feiner  Hufs,  nicht  schmiedbar  

(782/8)  Nicht  schmiedbarer  Gufs,  anderweit  nicht  genannt: 
roh  : 

von  mehr  als    1  Doppelcentner  

„      .    40  kg  bis  1  Doppelcentner     .    .  . 

„     5    .    „  40  kg  

_    5  kg  oder  darunter  

henrbeitet : 

I  von  mehr  als    1  Doppelcentner  

bei  einem  Reingewicht  J    „       „      „    40  kg  Iiis   1  Doppelcentner    .    .  . 

des  Stücks  „       „       .      5  „ ;    .  40  kg  

(    „    5  kg  oder  darunter  

Rohluppen;  Rohseidenen ;  Blocke;  IMatinen;  Knüppel;  Tiegelstahl  in  Blocken  . 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben  (gewalzt,  geschmiedet  oder  gezogen),  auch  geformt 
(täcoiinirt) ;  ferner  Bandeisen: 

nicht  über  12  cm  lang,  zum  einschmelzen  

im  (iewicht  von  1  kg  oder  darüber  auf  das  laufende  Meter  

im  (rewicht  von  weniger  als  1  kg  auf  das  laufende  Meter  

mit  eingewalzten  Mustern  oder  Verzierungen  
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(7868)  Blech: 
roh,  entzundert,  gerichtet,  dressirt,  gefirnifst : 

|  von  mehr  als  1  mm 


in  der  Stärke 


I 


„  „  0,5  his  1  nun  

„    0,5  nun  oder  darunter  

angeschliffen,  lackirt,  polirt,  gebräunt  oder  sonst  künstlich  oxvdirt,  auch  mit 
spiegelnder  Oxydschicht  überzogen: 

(  von  mehr  als  1  mm  

in  der  Stinke  '    „       „  0,5  bis  1  mm  

[    „    0,5  nun  oder  darunter  

verzinnt  (Weifsblechi  oder  sonst  mit  anderen  unedlen  Metallen  oder  Legirungen 
unedler  Metalle  überzogen : 

J  von  mehr  als  1  min  


in  der  Stiirkc 


„  „  0,5  bis  1  mm 
0,5  mm  oder  darunter  . 


Anmerkung  zu  Nr.  786  bis  788.  Für  Eisenblech  von  geringerer  Starke 
als  5  mm,  das  anders  als  rechtwinklig  beschnitten  ist,  erhöhen  sich  die 
Zollsätze  um  15  vom  Hundert. 

Wellblech,  Dehnblech,  Riffelblech.  Warzenblech  : 

roh  

bearbeitet  

Blech  mit  Ausnahme  des  in  Nr.  7Hf)  besonders  bezeichneten,  geprefst,  gebuckelt, 
geflanscht,  geschweifst,  gebogen,  gelocht,  gebohrt: 

in  der  Stärke  [  von  mehr  als,  1  ™m 

I    -    1  mm  oder  darunter  

(791/2)  Draht,  gewalzt  oder  gezogen,  einsehliefslieh  des  geformten  (faconnirten): 

polirt,  lackirt  oder  mit  anderen  unedlen  Metallen  oder  l.egirungen  unedler  Metalle 

überzogen : 

[  von  1,5  mm  oder  darüber  

in  der  Stärke  J    „    weniger  als  1.5  bis  0,5  mm  

It.         ■        „  0,5  mm  

roh  oder  anderweit  bearbeitet 

von  1,5  mm  oder  darüber    .  . 
_    woniger  als  1,5  bis  0,5  mm 
„        „        n  0,5  nun  .    .  . 
Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  auch  Röhrenformstücke : 


in  der  Stärke  j 


roh 
bearbeitet 


von  2  mm  oder  darüber 
weniger  als  2  mm 


(794  5)  Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen : 

roh  : 

mit  einer  Wandstärke  J  Nn 

bearbeitet :  . 

w     i  ...  ,     {  von  2  mm  "der  darüber  

mit  einer  \\  andstarke  ;  . 

\    „    weniger  als  2  nun  

Eisenbahnschienen,  auch  Zahnradschienen,  lMattsehiencn,  Ausweiehungsschienen, 
Herzstücke  aus  schmiedbarem  Eisen,  auch  gelocht  und  am  Fufse  ausgeklinkt; 
Eisenbahnschwellen;  Eisenbahnlinien  und  Eisenbahn  rntcrlagsplattcn  .    .  . 

Eisenbnhnachsen,  Eisenbahnradeisen  (Naben,  Radreifen,  Radgestelle,  Radkränze  i, 
Eisenbahnräder,  Eisenbahnradsätze  

(75)8^)  Schmiedbarer  (iui's,  Schmiedestücke  und  andere  Waaren  aus  schmied- 
barem Eisen,  anderweit  nicht  genannt  : 
roh: 

von  mehr  als  25  kg  

„      „      „  3  bis  25  kg  

„  0,5  bis  8  kg  

„  weniger  als  0,5  kg  


bei  einem  Reingewicht 
de«  Stücks 


bearbeitet : 

bei  einem  Reingewicht 
des  Stücks 


(  von  mehr  als  25  kg 
I     ,      „     „    3  bis  25  kg 

I 


bis  8  kg 

weniger  als  0,5  k^  

Eisenbautheile  (Eisenconstructioncn )  aus  sebmiedbarem  Eisen,   auch  mit  Anstrich 
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Nr. 


fOr  1 


Mark 


II 


Iii 


801 


802 
803 


804 

805 

806 
807 

808 

809 
810 
Hll 

Hl  2 

813 

814 
815 

81  f. 


817 
818 
819 


S20 


(801  '2)  Dampfkessel  und  Dampffasser  aus  schmiedbarem  Eisen  sowie  zu- 
sammengesetzte Theile  von  solchen,  auch  mit  Ausrüstung  (Armatur) 
versehen : 

mit  mehr  als  10  unter  sieh  gleichen  Röhren  von  einer  300  mm  oder  weniger  be- 
tragenden lichten  Weite;  Dampf kessel  aller  Art  aus  nicht  schmiedbarem  Gufs: 

bei  einem  Reingewicht  J  von  50  Doppelcentner  oder  darunter  

des  Stücks  \     „  mehr  als  50  Doppelcentner  

andere  

Ankertonnen  (Bujen).  Gasbehälter,  Wasser-  und  andere  Behälter  (Reservoire),  Gc- 
fiifse  und  Geräthe  (Apparate)  für  Fabriken  sowie  für  Brauereien  und  Brennereien, 
genietet,  geprefst  oder  geschweifst,  auch  mit  Ausrüstung  (Armatur)  versehen, 
und  zusammengesetzte  Theile  von  solchen  Gefiifsen  und  Gcräthen      .    .    .  . 

(804  5)  Rolirenverbindungsstücke ;  Hähne,  Ventile,  Schieber  und  ähnliche 
Ausrüstung*-  (Armatur-)  Stücke  aus  schmiedbarem  Eisen  für  Dumpf  kessel, 
Dampffasser.  Behälter  (Reservoire l  und  ähnliche  Geräthe  sowie  für  Rohr- 
leitungen : 

ohne  Verbindung  mit  anderen  unedlen  Metallen  oder  Legirungen  unedler  Metalle: 

bei  einem  Reingewicht  (  von  10  kg  oder  darüber  

des  Stücks  [     .,   weniger  als  10  kg  

in  Verbindung  mit  anderen  unedlen  Metallen  oder  Legirungen  unedler  Metalle: 

bei  einem  Reingewicht  (  von  10  kg  oder  darüber  

des  Stücks  \    „    weniger  als  10  kg  

Schraubstöcke  aller  Art,  Ambosse,  Sperrhörner,  Anker,  Brecheisen;  Hämmer  bei 
einem  Reingewicht  des  Stücks  von  mehr  als  10  kg  

Kloben  und  Rollen  zu  Flaschenzügen;  Winden  und  sonstige  fortsehaffbare  Hebezeuge 
Anmerkung.    Abnehmbare  Ketten  und  Seile  zu  derartigen  Hebezeugen 
sind  gesondert  zu  verzollen. 
Spaten,  Schaufeln,  Blatthaekcn,  Küchenpfannen,  Kohlenlöffel,  SchmelzUiflel,  Feuer- 

geräthe,  Pflugscharen  und  Pflugstreiehbretter  

Heu-,  Dünger-,  Rüben-,  Koks-,  Steinschlag-  und  ähnliche  grofse  Gabeln  .  .  . 
Sensen,  Sicheln;  Strohmesser,  geschmiedet  

Handsägen  und  Sägeblätter : 

Kreis-.  Band-  und  Laubsageblätter  

andere  Sägeblätter;  Handsägen  

Feilen  und  Rosnein : 

nicht  mehr  als  lß  cm  lang  

mehr  als  10,  jedoeh  nicht  mehr  uls  35  em  lang  

„   35  cm  hing  

Bohrer,  anderweit  nicht  genannt;  Zangen;  Reh-,  Rosen-,  Hecken-,  Baum-,  Blech-, 
Schafscheeren;   Beitel,  Stemmeisen;  Hobeleisen,  Rohrschneider,  Bohrknarren, 
Rohrdichter.  Maschinenmesser,  Gewindeschneidzeuge,  Schneidzirkel    .    .    .  . 
Reibahlen,  Spiralbohrer,  Fräser.  Mefswerkzeuge  (Lineale,  Winkel,  Zirkel  [mit 

Ausnahme  der  Schneidzirkel],  Lehren  nnd  dergleichen)  

Hümmer  bei  einem  Reingewicht  des  Stücks  von  10  kg  oder  darunter,  Acxte, 
Beile,  Hacken  (mit  Ausnahme  der  Blatthaekcn),  Zug-,  Wiege-  und  Hackmesser, 
Hand-  und  Klöbschrauben,  stellbare  Schraubenschlüssel,  Schraubzwingen,  Spann- 
Werkzeuge,  Bohrwinden,  sowie  sonstige  nicht  besonders  genannte  Werkzeuge 

Anderweit  nicht  genannte  Geräthe  für  den  landwirtschaftlichen,  hauswirthschaft- 
liehen  oder  gewerblichen  Gebrauch,  z.  B.  Waagen,  anderweit  nicht  genannt, 
Bügeleisen,  Thierfallen,  Riemenverbinder.  Riemenspanner;  Ptlüge,  Cultivatoren, 
Grubber,  Kartoffclgrabcr,  Eggen,  Handrechen,  Pferderechen : 

bei  einem  Beingewicht  f  von  3  kg  oder  darüber  

'1«  -  s:  ick>  \    „    weniger  als  3  kg  

Kratzenbeschläge  

Spindeln  aller  Art  

Wehschafte,  Weberlitzen,  Weberlitzenringe  (Maillonsi,  Weberblätter  und  Weber- 
bluttcrzähne  (Riete  und  Rietstäbe  l,  Schützen,  Spulen  aller  Art  und  ähnliche 
Ausriistungsgegenstande  für  Spinn-  und  Webmaschinen  

Eisenbahnlasehenschrnuhen ,    Schwellensehrnuhen .   Spurstangen ,  Klemiuplatten, 
Hakennägel;  Schrauben  und  Niete  von  mehr  als  13  mm  Stiftstärke;  Schrauben- 
muttern   und    t'nterlegscheihcn    für    Schrauben;    Isolatorstützen;  Hufeisen, 
Schraub-  und  Steckstollen: 
roh 


/ 

9 

Ü 
U 

5 
? 


<; 

10 
15 

20 
15 

40 
25 
10 


15 


8  \ 

6     |  5 

5  J 


6-10  6-10 


ljß  -30  6-30 


3 

3 


10  10 


15 


2i  i  15 
40  15 


10 


6-10 


10  \\ 
15  / 

60  36 
10  6 


15 
15 

15 
15 

10 


6  10 
3ti 


bearbeitet  |    12     /  10 


10  10 


Digitized  by  Google 


15.  Angust  1901. 


Der  neue  Zolltarif. 


Stahl  und 


l,  871 


Benennung 


für  1  Doppelcentner 
Mark 


11 

in 

•> 

.i  — b 

ö 

C» 

6 

8 

a 

:J 

10 

10 

-10 

3-10 

10 

10 

6 

8 

Eisenbahnwagenbesehläge,  Eisenbahnpuffer,  Eisenbahnweichen-  und  Signaltheile 

(822  .'Vi  A'  hsen  (mit  Ausnahme  der  Eisenbahnachsen  1  und  Achsentheile : 

l'atcntaehscn  und  Halbpatentachseti  .  

an  dm' : 

roh  

bearbeitet  

Wagenfedern  einsehliefslich  der  Eisenbahn«  agenfedern : 

roh  oder  nur  an  den  Blattenden  und  Seitcnkantcu  abgeschliffen;  Pufferfedern 
auf  der  ganzen  Fläche  geschliffen :  in  anderer  Weise  bearbeitet  

Drahtseile,  Stachcldrnht,  Drahtgeflechte  und  Drahtgewebe,  Drahtbürsten,  Draht- 
körbe, Stiefeleisen :  Schrauben  und  Niete  von  nicht  mehr  als  Iii  mm  Stift- 
stärke;  Haken,  anderweit  nicht  genannt:  Kisten-  und  Sarggriffe,  Splinte, 
Krampe,  Schnallen  (mit  Ausnahme  der  Schmuckschnallen);  Kosettcnstifte ; 
Sprungfedern  aus  Draht;  Haftel  und  Oesen:  Nägel,  anderweit  nicht  genannt, 
auch  mit  Köpfen  aus  anderen  unedlen  Metallen  oder  Legirungen  unedler  Metalle 

Drahtstifte;  Klammern  und  Schlaufen  aus  Draht  .  

Geschnittene  Nägel  (Täcks,  Semenccs,  Aufzwickstifte): 

,      .  .,        I  von  20  mm  oder  darüber  

in  der  Lange  '  ,  0rt 

n    \    „    weniger  als  20  mm  

Ofenrohre,  Ofenringe,  Büchsen,  Fässer,  Kasten,  Badewannen,  Striegel,  Haus-  und 

Kiiihengeräthe,  Rollläden,  Kolljalousien,  Taschen    und   Kofferbügel,  Glocken 

und  Geläute;  alle  diese  aus  Ble< h ;  auch  Theile  von  solchen  Gegenständen: 

roh  

Bearbeitet  

Kitten  (mit  Ausnahme  der  Fahrradketten)  und  Theile  von  solchen: 

roh  

bearbeitet  

Trensen,  Kandaren.  Steigbügel,  Sporen,  Beschläge  und  sonstige  Reit  und  Fahr- 
gestell irrtheile  : 

roh  

bearbeitet  

Schlittschuhe  und  Rollschuhe   ... 

Bau-  und  Mobelbeschläge,  Scharniere : 

roh  

bearbeitet  

Schlösser  und  Schlüssel: 

ohne  Verbindung  mit  anderen  unedlen  Metallen  oder  Legirungen  unedler  Metalle 
mit  Schlüsselrohren,   Kiegelplatten,   Schlüssellochdecken  und  dergleichen  aus 
anderen  unedlen  Metallen  oder  Legirungen  unedler  Metalle  

Geldschränke  und  Geldkustcn  (Kassetten)  

Möbel  (nicht  gepolstert)  und  Turngeräthe,  auch  ans  nicht  schmiedbarem  Güls 

Feine  Sebneidwaaren  (feine  Messer,  feine  Scheeren,  blanke  Waffen  und  der- 
gleichen i;  Ferien  und  Schmuckschnallen,  soweit  sie  nicht  unter  Nr.  887  fallen; 
Fingerhüte,  Korkzieher,  Nufsknaeker,  Stahlkugeln,  Knöpfe  (aneh  aus  Blech) 
und  dergleichen: 

roh  

bearbeitet  

Knnstschmiedearbeiten  

Sfhirmgestelle  und  Bestandtheile  von  solchen  

Federn,  anderweit  nicht  genannt;  auch  Blankseheitc  i Flanchetts)  

Sehrcibfedern  i einschlicfslieh  der  noch  nicht  völlig  fertig  gearbeitetem,  auch  mit 

vergoldeten  Spitzen  

Nadeln : 

Nähnadeln,  auch  mit  vergoldeten  Gehren  

Nähmaschinen-,  Strickmaschinen-,  Stickmaschinen-  und  \\  irkma>cbiiieimadeln 
Kratzennadeln,  Spicknadeln  und  andere  Nadeln;  auch  Angelhaken     .    .    .  . 

Eisensand  und  StahUpäne  

Eisenabfälle : 

Brueheisen,  Alteisen  (Schrott  i ;  KNen-Dreh-,  Bohr-,  Hobelspäne;  Kisenfeilspäne; 
Stabeisenenden,  Eisenblechkanten  und  andere  nur  zum  Einschmelzen  oder 
Schweifsen  verwendbare  Abfälle  von  Eisen  

Glühspan  ( Hammerschlag  und  Walzzunder i ;  Schliff;  Abfälle  von  verzinntem 
Eisenblech  (Weifsblceh)  von  nicht  mehr  als  5  min  Stärke  
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Benennung 


for  l 


Mark 


II 


III 


Anmerkungen  zu  A. 

1.  Der  Begriff  „Eisen*  umfafst  im  Sinne  des  Zolltarifs  auch  den  Begriff  „Stahl*4. 

2.  Schmiedbares  Eisen  in  Forin  von  Flacheisen  von  mehr  als  25  cm  Breite 
wird  als  Blei'h  verzollt. 

Gezogenes  oder  gewalztes  Kisen  wird  ohne  Rücksicht  auf  die  Form  des 
Querschnitts  als  Draht  verzollt,  sofern  die  gröfste  Abmessung  des  Quer- 
schnitts 5  mm  nicht  überschreitet. 
1.  Als  bearbeitet  im  (Gegensatz  zu  roh  gelten  Erzeugnisse  aus  Eisen  dann, 
wenn  sie  eine  nachträgliche  Bearbeitung  der  Oberfläche  oder  Veränderung 
der  Gestalt  erfuhren  haben,  um  sie  für  ihren  Sonderzweck  gebrauchsfähig 
zu  machen,  um  ihr  Aussehen  zu  heben  oder  um  sie  gegen  Rost  zu  schützen. 

Zu  den  bearbeiteten  gehören  hiernarh  insbesondere  alle  gefeilten,  ge- 
frästen, abgedrehten,  gehobelten,  geschliffenen,  polirten,  nach  der  Fertig- 
stellung geglühten,  blau  angelaufenen,  durch  Ausglühen  gebläuten,  durch 
Erhitzen  mit  einem  Oelüberzug  gleichmüfsig  grau,  braun  oder  sonst  ge- 
färbten, im  Rollfafs  oder  in  "der  Putztrommrl  gescheuerten,  ferner  alle 
angestrichenen,  gefiruifsten,  lackirten,  mit  Schmelz  belegten  (emaillirten), 
oxydirten,  mit  anderen  unedlen  Metallen  oder  Legiruugen  unedler  Metalle 
überzogenen  (diese  mit  Ausnahme  der  in  Anmerkung  5  behandelten),  sowie 
alle  vernieteten,  verschraubten  oder  in  ähnlicher  Weise  nachträglich  in 
sich  verbundenen  Waaren.  Auch  die  theilweise  oder  gänzliche  Entfernung 
der  groben  Gufs-,  Schmiede-  oder  Walzhaut  hat  die  Behandlung  der  Er- 
zeugnisse als  bearbeitete  zur  Folge;  dabei  macht  es  keinen  Unterschied, 
ob  die  Entfernung  der  rauhen  Haut  unmittelbar  bei  der  Herstellung  des 
Gegenstandes  oder  ob  sie  durch  ein  besonderes  Verfahren  erfolgt  ist,  sowie 
ob  damit  eine  Aenderung  der  Gestalt  des  Gegenstandes  verbunden  ist 
oder  nicht. 

Den  bearbeiteten  stehen  gleich  diejenigen  Waaren.  welche  unmittelbar 
bei  ihrer  Herstellung  ein  blankes  Aussehen  erhalten  haben. 

Dagegen  wird  das  Anschneiden  von  Gewinden  an  Rohrenden,  Schrauben 
und  Muttern,  das  Vorarbeiten  zum  Zweck  der  Prüfung  der  Gegenstände 
auf  Fehlerfreiheit  (Vorsclirappen),  das  Beseitigen  von  Gnfsnähten  und  An- 
sätzen, das  Ebnen  von  Bruchflächen  sowie  das  Abstechen  der  verlorenen 
Kopfe,  das  Ausstechen  von  XietlöVhern  und  das  Einbohren  von  Löchern 
mit  oder  ohne  Schraubengewinde  (soweit  nicht  für  gelochte  und  gebohrte 
Erzeugnisse  besondere  Bestimmungen  getroffen  sind),  das  Blankscheuern 
einzelner  Theile,  ein  rauher  Oelfarben-  oder  Theeranstrich ,  sowie  das 
l 'eherstreichen  mit  Graphit  nicht  als  Bearbeitung  angesehen. 
5.  Eisen  in  Stäben.  Draht,  Blech,  Röhren  und  andere  Eisenwaaren,  die  auf 
mechanischem  Wege  mit  Kupfer,  Kupferlegirungen,  Nickel  oder  Aluminium 
überzogen  oder  auf  chemischem  Wege  vernickelt  sind,  unterliegen,  soweit 
nicht  andere  Bestimmungen  getroffen  sind,  einem  Zollzuschlag  von  50  vom 
Hundert.  Sofern  für  die  genannten  Gegenstände  in  polirtem  oder  allgemein 
in  bearbeitetem  Zustande  besondere  Zollsätze  bestehen,  werden  letztere  der 
Berechnung  zu  Grunde  gelegt, 
»i.  Die  Verbindung  von  Eisenwaaren  mit  anderen  Stoffen  ist,  soweit  nicht  im 
l'titerabschnitt  A  besondere  Bestimmungen  getroffen  sind,  nur  dann  auf 
ihre  Vollzollung  von  Einflufs,  wenn  in  anderen  Tarifahsehnittcn  vorge- 
schrieben ist,  dafs  Waaren,  auch  wenn  sie  nur  theilweise  aus  einem  Stoff 
hergestellt  sind,  ebenso  verzollt  werden  sollen  wie  die  ganz  uus  diesem 
Stoff  hergestellten  Waaren. 


6. 

oiler 


Kupfer  und  Kupferlegirungen. 

Rosetten,  Blöcken 


Kupfer,  ndi  (in   Scheiben  oder  sogenannten   Rosetten,   Blöcken  [Hartstücken], 
Barren  oder  Platten,  in  Pnlverform  u.  s.  w.  i;  Kupfermünzen;  Kupferlegirungen,  roh 
Stangen,  Bleche,  Schalen  und  andere  Formstucke,  geschmiedet  oder  gewalzt  .  . 
Draht  imit  Ausnahme  des  cementirten  Drahts);  Eisendraht  mit  Draht  aus  Kupfer 

oder  Kupferlegirungen  umsponnen,  umflochten  oder  umwickelt  

Cementirter  Draht  

Drahtlitzen  und  Drahtseile,  weder  laikirt  noch  polirt  oder  vernickelt  .  .  .  . 
Walzen,  auch  solche  aus  Eisen  mit  einer  mehr  als  5  min  starken  Haut  aus  Kupfer 
oder  Kupferlegirungen,  zur  Zurichtung  (Appretur)  von  Gespinnstwaaren  oder 
zum  Druck,  einsrhliefslich  der  mit  ihnen  in  fester  Verbindung  stehenden 
Maschinen  und  Maschinentheile ;  ferner  Druckplatten  aus  Kupfer  oder  Kupfer- 
leginiugen,  auch  verstählt,  mit  Blei  oder  dergleichen  hintergossen  oder  in  Ver- 
bindung mit  Holz.  Eisen,  Blei,  Zink  oder  Zinn;  alle  diese  auch  gestochen 
oder  geätzt  
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Metulltuch  aller  Art  für  gewerbliche  Zwecke,  insbesondere  für  die  Herstellung 
von  Papier,  endlos  oder  in  Köllen  oder  Stücken,  ans  Draht,  auch  mit  Gespinnst- 
einladen;  Vordruckwalzen  I  Kgoutteuret.  glatt  oder  gerippt,  mit  oder  ohne 
Wasserzeichen  

Haus-  und  Küchengerathe  aus  Kupier,  nicht  vernickelt,  auch  in  Verbindung  mit 
anderen  Stoffen,  soweit  sie  nicht  dadurch  unter  höhere  Zollsätze  fallen: 

unlackirt,  unpolirt  

lackirt,  polirt   

(irobe  Waaren  aus  Kupfer  und  grobe  Waaren  aus  gegossenem  Messing,  vorstehend 
nicht  genannt;  gegossene,  gclöthetc,  gewalzte  oder  gezogene  Köhren,  ein- 
schliefslieh  der  Muffen-  und  Flanschenröhren  sowie  der  Röhrenvcrbindungs- 
und  Köhrenformstücke,  auch  gebugen.  aus  Kupfer  oder  Messing;  alle  diese 
weder  lackirt  noch  polirt  oder  vernickelt,  auch  in  Verbindung  mit  anderen 
Stoffen,  soweit  sie  nicht  unter  Nr.  874  oder  durch  ihre  Verbindung  unter 
höhere  Zollsätze  fallen:  Polsterfedern  aus  Kupfer-  oder  Messingdraht,  unpolirt^ 
nnla.kirt  

Andere  als  grobe  Waaren  aus  Kupfer  oder  gegossenem  Messing,  vorstehend  nicht 
genannt;  alle  lackirten  oder  polirten  Waaren  aus  Kupfer  (mit  Ausnahme  der 
Haus-  und  Küchengerathe  i  oder  aus  gegossenem  Messing;  Waaren  aus  Messing- 
blech (mit  Ausnahme  der  Köhren);  Waaren  aus  Kupfer-  oder  Messingdraht, 
vorstehend  nicht  genannt:  Waaren  aus  Tombak;  alle  diese,  soweit  sie  nicht 
unter  Nr.  871.  879  oder  88"  oder  durch  ihre  Verbindung  mit  anderen  Stoffen 
nuter  höhere  Zollsätze  fallen:  Hlattkupfer  oder  Hlattniessing  

Kupfer-,  Tombak-  und  Mcssingwnaren,  vernirt,  gefiirbt  oder  vernickelt,  soweit  sie 
nicht  zu  den  fein  gearbeiteten  Schmuekgegenstünden  u.  s.  w.  der  Nr.  887  ge- 
hören oder  durch  ihre  Verbindung  mit  anderen  Störten  unter  höhere  Zollsätze 
fallen  f  

Waaren  aus  anderen  Knpferlegirungen  als  Messing  und  Tombak,  soweit  sie  nicht 
zu  den    fein   gearbeiteten  Schmuekgegenstünden  u.  s.  w.  der  Nr.  887  gehören 
oder  durch  ihre  Verbindung  mit  anderen  Stoffen  unter  höhere  Zollsätze  fallen: 
feine,  insbesondere  alle  polirten.  vernickelten,  gefärbten,  lackirten  oder  ver- 
nirten  Waaren  

andere  als  feine,  weder  polirt  noch  vernickelt,  gefärbt,  lackirt  oder  vernirt; 
Hlftttmetall   .  


A  niiicrkung  zu  (i.  Anderweit  nicht  genannte  zur  Herstellung  von  Metall- 
waaren  geeignete  unedle  Metalle  und  Legirung.  ii  unedler  Metalle  sowie 
Waaren  daraus  werden  wie  Kupfer  um!  Kupferwuaren  behandelt. 
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A  c  h  t  z  e  Ii  n  t  er  Abschnitt. 


Maschinen,  elektrotechnische  Erzeugnisse,  Fahrzeuge. 


km 

Dampflokomotiven,  auf  Schienen  laufend: 

Tenderloconiotiv.  n  bei  einem  Reingewicht  der  Maschine  v..n  1»HI  |)..ppeb  enfner 

oder  darunter   

Tenderlocomotiven  bei  einem  Reingewieht  der  Maschine  v..n  mehr  als  lt.H»  Doppel- 

centner;  Locomotiven  ohne  Tender  

Locomotivtender  

I'ainpflocomotiven,  nicht  auf  Schienen  laufend,  ciiisehlicf.lich  der  Dampfst!  afsen- 
walzen  und  der  Dampfpflugb. emotiven  ;  Dampflocomohilen  ,  fahrbar  "der 
nicht  fahrbar : 


bei  einem  Reingewicht  (  von  tjO  Doppel« entner  oder  darunter 
der  Mas«hine         \  von  mehr  als  »kl  Doppel,  .  ntner   .  . 


Dampfmaschinen.  Dampfturbinen.  Wusserkraftmaschinen  I Turbinen,  Wusserräder 
und  Wassersäulenmaschinen  i,  Verbrennungs-  und  Kxplosi.msniot.oren.  Heifsluft- 
und  Druckluftmotoren  und  andere  vorstehend  nicht  genannte  Kraft- i Antriebs-) 
Maschinen  i  mit  Ausnahme  der  Klektromotoreiu .  auch  in  Verbindung  mit 
Dynamomaschinen,  Pumpen,  Kümmern.  ticbliWeniaiehinen.  Kaltelnus.  Innen : 
Fördermaschinen;  femer  fcststehriid«-,  fahrbare  oder  s< ■hwimmende  Ragger. 
Rammen  und  Krahnen  : 

XVT.„ 
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895 

89b 
897 


898 
899 


900 
901 

902 

908 
904 


905 
9ofi 


bei  einem  Rein- 
gewicht 
der  Maschine 


von  40  kg  oder  darunter  . 
von  mehr  als    40  Kilogramm 


1  Doppelcentner 
2 


Iiis 

1  Doppelcentner  „ 

2  ..  „5 
5  10  „ 

10  .  25 

„50 

50           „           .  500 
500           „            .  1  OOO 
1  0(X)  Doppelcentner  

Nähmaschinen  (einschliefslich  der  Kurbelstickmaschincn)  und  Strickmaschinen  für 
den   Handbetrieb  ohne  Oesteil,   Köpfe  (Oberthcile)  von  Nähmaschinen  (ein 
schlicfslieh  der  Kurbelstickmaschinen)  und  von  Strickmaschinen,  auch  Theile 
davon  (ausgenommen  Nadeln)   

Nähmaschinen  (einschliefslich  der  Kurbelstickmaschinen»  und  Strickmaschinen  in 
fester  Verbindung  mit  Gestellen  oder  für  motorischen  Betrieb  

Gestelle  von  Nähmaschinen  (einschliefslich  der  Kurbelstickmaschinen)  und  Strick- 
maschinen, sowie  Theile  von  solchen  Gestellen,  einschliefslich  der  dazu 
gehörigen  Tischplatten  oder  Tische  

Maschinen  und  Maschinenteile  in  fester  Verbindung  mit  Kratzenbeschlägen 

Andere  Maschinen  für  die  Vorbereitung  der  Verarbeitung  von  Spinnstoffen ; 
Maschinen  für  die  Spinnerei  nnd  Zwirnerei  einschliefslich  der  das  Haspeln, 
Spulen  und  Wickeln  der  Gespinnste  bewirkenden  Masellinen,  sowie  Maschinen 
zur  Vorbereitung  der  Gespinnste  für  die  Weberei  

Webstühle  

Gardinen-.  Spitzen-  und  Tüllmasch  inen :  Wirkmaschinen.  Stiekmaschincn  (aus- 
genommen Kurbelstickmaschinen)  

Zurichte- (  Appretur  )  Maschinen  i  Maschinen  für  die  Veredelung  von  Gespinnsten 
und  Gespmustwaaren) ;  Maschinen  für  Wäscherei  und  chemische  Reinigung 

Feuerspritzen  aller  Art:  Pumpen  für  Menschen-  oder  Thierbetrieb  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Metallen,  Hölzern  oder  Steinen;  Dampf-  und 
hydraulische  Schiniedepressen  ;  Nietmaschinen  und  mechanische  Hammer  (Fall-, 
Luftdruck-.    Federhainiuer    und  sonstige   durch   Kraftübertragung  betriebene 

'  von  2,5  Doppelcentner  oder  darunter  

von  mehr  als    2.5  bis   10  Doppelcentner     .    .  . 

•1  M  .-       0*  .10  ,,  .       ,  , 

 SO        ..     HKI  ..  .     .  . 

„  100  Doppelcentner  

Daiiipfdrcschmaschinen  und  Duiiipfinähmaschinen   

Amlere  nicht  besonders  genannte  Maschinen: 

von  40  kg  oiler  darunter  

von  mehr  als    40  Kilogramm     Iiis    1  Doppelcentner  .  . 

1  Doppelcentner  „2 

2  ..4 
4           .,           ..    10  „  .  . 

10  „  .,   50  .  .  . 

50  „  ..  l<io  .  . 

100  Doppel«  entner 

Anmerkung  zu 

eingehende  Maschinen  Anwendung,  wenn  die  zusammengehörigen  Thei 
gleichzeitig  zur  Verzollung  gestellt  weiden.  Das  Kehlen  einzelner 
unwesentlicher  Theile  bleibt  hierbei  unberücksichtigt.  Dagegen  unter- 
liegen einzeln  eingehende  Theile  solcher  Maschinen,  soweit  sie  nicht 
den  fertigen  Maschinen  ausdrücklich  gleichgestellt  oder  anderweit  be- 
sonders tarin rt  sind,  der  Verzollung  nach  Beschaffenheit  des  Stoffs. 


bei  einem  Reingewicht 
der  Maschine 


»ei  einem  Rein- 
gewicht 
der  Maschine 


•ile 


100 
60 
38 
25 
18 
18 
10 
7 

5,50 
3.50 


35 
20 


20 


H 
5 

10 


20 
12 

8 

t» 

4 

9 

1H 
15 
12 
10 

8 

0,50 
5,50 
3,50 


S 

X 


D 


It.  Elektrotechnische  Erzeugnisse. 


D>  nauiomaseliinen.   Elektromotoren,   filiformer,   sow  ie  fertig  gearbeitete  Anker 
und  ("ollectoren ;  Transformaturen  und  Drosselspulen: 

,  .    .        ...        •  i  .  (  von  5  Doppelcentner  oder  darunter  

bei  einem  Heilige  wicht  J  ,           -  ,      ......  .     i    . ...  ,„ 

■                    i         ;  von  mehr  als  i>  los  .tO  l  ioppelcentner  .... 

des  liegenstandes        j  ....  ,.  , 

|     n  M)  Doppelcentner  

Anmerkung.  Maschinen  in  fester  Verbindung  mit  einem  Dvnunio- 
Generator  oder  Motor  unterliegen  der  Verzollung  nach  den  Sätzen  des 
l'nterabschnitts  A. 
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Elektricitatssammler  und  deren  Ersatzplatten  (Elektroden) : 

ohne  Verbindung  mit  Zellhorn  (Celluloid)  oder  Hartkautschuk  

in  Verbindung  mit  Zellhorn  (Celluloid)  oder  Hartkautschuk  

Kabel  zur  Leitung  elektrischer  Strome,  infolge  ihrer  Umschliefsung  mit  Schutz- 
hüllen ans  Metall  in  Form  von  Hülsen  (Mänteln),  Blechen,  Drähten,  Bändern 
oder  dergleichen  zur  Verlegung  in  Wasser  oder  Erde  geeignet  

Bogenlampen  und  Gehäuse  für  solche : 

Bogenlampen  

vollständige  Gehäuse  für  Bogenlampen  in  Verbindung  mit  Glasglocken,  auch 

umsponnen;  Scheinwerfer;  lichtstreuende  Reflectoren  

Elektrische  Glühlampen  

Telegraphenwerke,  elektrische;  Fernsprecher;  elektrische  Vorrichtungen  für  Be- 
leuchtung, Kraftübertragung  oder  Elektrolyse  sowie  für  ärztliche  oder  zahn- 
ärztliche Zwecke;  elektrische  Mefs-.  Zähl-  und  Registrirvorrichtungen ;  Vor 
schalte-  und  Xebenschlufswiderstände ;  galvanische  Kiemente  (auch  Trocken- 
elemente) und  Thermo-Elemcnte;  sonstige  elektrische  Vorrichtungen;  Bestand- 
teile von  solchen  Gegenständen  

A  n  in  c  r  k  u  n  g  *  u  B.  Auf  die  Verzollung  der  elektrotechnischen  Erzeug- 
nisse bleibt  die  Art  und  Beschaffenheit  der  verwendeten  Stoffe  ohne 
Einflufs. 

C.  Fahnenge. 

(913  4)  Fahrzeuge,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen  bestimmt : 
in  Verbindung  mit  Antriebsmaschinen  (ausgenommen  Dainpflncomotiven  i  .    .  . 

ohne  Verbindung  mit  Antriebsmaschinen  : 

Güterwagen,  ungedeckt  oder  gedeckt  

Personenwagen  ohne  Leder-  oder  Polsterarbeit ;  Dienstwagen  

Personenwagen  mit  Leder-  oder  Polsterarbeit;  Strafsbahnwagen  für  Personen- 
beförderung; Wagen  aller  Art  für  einschienige  Bahnen   

Anmerkung  zu  Nr.  9P5  und  914.    Wagenkasten,  Untergestelle  zu  Wagen 
mit  Radsätzen  sowie  Wagenkasten  in  fester  Verbindung  mit  Unter- 

festellen  ohne  Radsätze  unterliegen  nach  ihrer  Beschaffenheit  der 
erzollung  wie  die  fertigen  Fahrzeuge.  Soweit  ihre  Zugehörigkeit  zu 
einer  bestimmten  Art  von  Fahrzeugen  nicht  erkennbar  ist,  werden  sie 
wie  Güterwagen  behandelt. 

Fahrzeuge,  nicht  zum  Fuhren  auf  Sellienengeleisen  bestimmt  (ausgenommen 
Wasserfahrzeuge),   in   Verbindung  mit   Antriebsmaschinen   (Motorwagen  und 

Motorfahrräder,:        vim  m,  kg  oder  darunter  

bei  einem  Kein-       "    mehr  als  5<)  Kilogramm     bis    1  Doppeleentner  .  . 
gewicht        '    "      "       "     1  1)oPPf'L  entner  .     2,5        ..  .  . 

:  :  :  f    :     ::  ,2     :     :  : 

|    ..       ..       .,    10  Doppeleentner  

(910/8)  Fahrzeuge,  nicht  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen  bestimmt  (aus- 
genommen Wasserfahrzeuge»,  ohne  Verbindung  mit  Antriebsmaschinen: 
Fahrräder  auch  zur  Aufnahme  von  Fahrgästen,  zur  Beförderung  von  Waaren 
oder  zur  Mitführung  von  Anhängewagen  eingerichtet  

Personenwagen : 

zweirädrige  ohne  Rücksicht  auf  die  Zahl  der  festen  Sitze  und  vierrädrige  mit 
nicht  mehr  als  4  festen  Sitzen: 

ohne  Dach    

mit  Dach  

vierrädrige  mit  mehr  als  4  festen  Sitzen: 

ohne  Dach  

mit  Dach  

Lastwagen : 
auf  Federn  mit  geschlossenen»  Laderaum  : 

roh  oder  nur  mit  Gel-  oder  Farbenanstrich  

lackirt  oiier  mit  Polsterung  

auf  Federn  mit  offenem  Laderaum : 

roh  oder  nur  mit  Oel-  oder  Farbenanstrich  

lackirt  oder  mit  Polsterung  

ohne  Federn  
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Nr. 


»19 


920 


92 1 
922 


924 

925 


Benennung 


Anmerkungen  zu  Nr.  917  und  918. 

1.  Kür  zusammengesetzte  Personenwagen  im  Rohbau  ist  die  Haltte  der 
Satze  für  Personenwagen  zu  entrichten. 

2.  Personenschlitten  linterliegen  der  Verzollung  als  Personenwagen  mit 
nicht  mehr  als  4  festen  Sitzen  ohne  Dach. 

3.  Lastschlitten  werden  wie  Lastwagen  ohne  Keilern  verzollt. 

4.  Wagen  für  Hand-  oder  Knfshetrieh  sowie  Handwagen,  Handsehlitten 
und  Handkarren  werden  nach  Beschaffenheit  des  Stoffs  verzollt. 

(919  20 1    Kahrrudtheile   (ausgenommen   Antriehsmas  Innen    und   Theile  von 
solchen  i : 

Eisen  : 

roh  

bearbeitet  

Anmerkung.  Di«'  Vorschriften  in  Anmerkung  4  zu  l'nterabs.hnitt  17A 
finden  sinngemiifs  Anwendung. 

aus  anderen  unedlen  Metallen  oder  Legirungcn  unedler  Metalle,  aus  II. dz.  Kork. 
Hartkautschuk.  Horn.  Leder  "der  Zellhorn  i  Celluloid  i;  fertige  Mader  für  Kahrriidi  r 
.921  3.  Wasserfahrzeuge  ehischliefslich  der  zugehörigen  gewöhnlichen  Schiffs- 
ausrüstungsgegenstande.  Dam|tfmus«  hinen  und  anderen  Antrieb*! nas-hinen  : 

Seeschiffe  ."  

Klufs-  und  Binnenseeschiffe  für  Luvuszw ecke : 

in  Verhindung  mit  Antriehsmaschinen  

ohne  Verhindung  mit  Antriehsmaschinen  

andere  Klnfs    und  Binnenseesehiffc  

Schwimmdocks  und  Pontons,  auch  mit.  Mas.hinenausrüstungcn  

Wasserfahrzeuge  aller  Art.  mit  der  Bestimmung  zum  Zerschlagen  eingehend: 

ganz  oder  überwiegend  aus  nnedlcn  Metallen  

andere  

Anmerkung  zu  Nr.  921  Ins  {125.  Die  mit  den  Schiffen  eingehenden, 
nicht  zur  gewöhnlichen  Schiffsausrüstung  gehörigen  Einrichtungsstücke 
unterliegen  dm  für  diese  Gegenstände  bestehenden  Zollsätzen. 


Zullutz 
fllr  I  Diippolct- nln*r 
Mark 


I 


40 
150 


15(1 


15 

frei 


1 

frei 


II 


Ml 


frei       frei  frei 


frei 


frei  frei 


Zolltarif -Gesetz-Entwurf 

vom  2«.  Juli  1901. 


Wir  Wilhelm,  v.m  (iottes  Gnaden  Deutscher 
Kaiser,  K.'.nig  von  Preußen  u.  s.  w.  verordnen  im  Namen 
des  Reich*,  nach  erfolgter  Zustimmung  des  Bundes- 
raths und  des  Reichstags.  »'»>  folgt: 

S  I. 

Bei  der  Einfuhr  von  Waaren  in  das  il.  ut-i  he  Zoll- 
gebiet werden  Zolle  mich  Mafsgahe  des  nachstehenden 
Zolltarifs  erhöhen,  -..weit  nicht  für  die  Einfuhr  aus 
hestimmten  Ländern  andere  Vorschriften  gelten. 

Kür  die  na  hg.nanntcn  (n-trei. harten  sollen  die 
Zollsatze  .1c*  Tarifs  durch  Vertrags  in  als  ige  A hnia. -Illingen 
nicht  unter  die  l.eigefiigten  Sätze  ermiifsigt  «irden: 

Tarifstelle  1.  Roggen  .  .  .    .  5.  -  .  U  für  1  Do|.j»etcentner 
2.  W.  izen  n.  Spelz  5.5n  ..    ..  1 
„       3.  Herste  ....  8,—  ...  I 
4.  Unter  .  5.—  ..    ..  1 

Den  deutschen  Zollnus«. ■hüssen ,  r.donicn  und 
Schntzgehieten  können  die  \  ertragsrnalsigm  Zoll- 
hefreiungen  und  Zollermafsignngen  durch  B.  s.  hlufs  des 
Bundesraths  ganz  ..der  theilwcUe  eingeräumt  werden. 


Geltendes  Zolltarif  -  Gesetz 

vom  16.  Juli  1*7» 

(nach  der  Ke.ta.-1i««  v..ni  *♦  Mai  188&  un<i  mit  B*rOck»iohli,Tiiri(: 
«1er  npätcri-n  Aenderunjrenl 

B  L* 

Bei  d.r  Einfuhr  von  Warnen  werden  Zolle  nach 
Mafsgahe  des  nachstehenden  Zolltarifs  erhöhen.  P>r- 
selhe  tritt  an  die  Stelle  des  Zolltarifs  vom  15.  Juli  1*7!» 
und  der  denselben  abändernden  besetze  vom  »».  Juni  lt*** 
(Reichs-(ii  »etzbl.  S.  pjOi,  vom  P*.  Juni  18*1  (Reichs- 
Hesetzhl.  S.  119i,  vom  21.  Juni  1881  ( Reichst  iesetzhl. 
S.  121  i.  vom  23.  Juni  1HS2  I  Reichs  (iesetzbl.  S.  .VC 
und  von.  |3.  Mai  lssl  ,  Reichs«  iesetzbl.  S.  49,. 

B  8. 

I>ic  (tewiehtszölle  werden  von  dem  Bruttogewicht 
erhoben  : 

a)  wenn  der  Tarif  dies  ausdrücklich  vorschreibt, 
hl  bei  Waaren.  für  welche  der  Zoll  von  Km  kg 

nicht  übersteigt. 

*  Die  transitcrisi  hen  Bestimmungen  des  ts  1  sind 
hier  nicht  zum  Abdruck  gebracht. 
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(Zolltarif- G«Mti-  Entwurf  vom  96.  Juli  1901) 

Die  Gewiehtszölle  werden  von  dein  Rohgewicht 
erhoben : 

a)  wenn  der  Tarif  dies  ausdrücklich  vorschreibt, 

b)  bei  Waaren,  für  die  der  Zoll  (5  ,#  für  den  Doppel- 
centner  nicht  übersteigt. 

Im  übrigen  wird  den  Gewichtszöllen  das  Rein- 
gewicht zu  Grunde  gelegt. 

Bei  der  Ermittelung  des  Reingewichts  von  Flüssig- 
keiten wird  das  Gewicht  der  unmittelbaren  Um- 
schliefsungen  (Fässer.  Flaschen.  Kruken  und  dergl.) 
nicht  in  Abzug  gebracht. 

Für  die  übrigen  Waarenguttungen  bestimmt  der 
Bundesrat  den  Anteil  des  Rohgewichts  in  Hundertstelu. 
-kr  zur  Berechnung  des  Reingewichts  als  Tara  in 
Abzug  gebracht  werden  kann. 

Der  Bundesrath  kann,  wenn  nach  dein  Rohgewicht 
zollpflichtige  Waaren  unverpackt  oder  in  nicht  handels- 
üblichen Uinscliliefsungcn  eingehen,  bestimmen,  dafs 
dem  Reingewicht  der  Waaren  das  Gewicht  der  handels- 
üblichen l'mschliefsungen  für  die  Verzollung  hinzu- 
gerechnet werde.  Auch  kann  er  über  die  gesonderte 
Zollbehandlung  nicht  handelsüblicher  Finschliefsungen 
Anordnung  treffen. 

§  3. 

Der  Bundesratli  ist  ermächtigt  vorzuschreiben,  dafs 
Waaren,  deren  zollamtliche  Untersuchung  mit  beson- 
deren Schwierigkeiten  verbunden  ist.  nur  bei  bestimmten 
Zollstellen  abgefertigt  werden  dürfen,  sofern  die  Be- 
theiligteu  uicht  bereit  sind,  den  Zoll  nach  dem  höchsten 
in  Frage  kommenden  Satze  des  Tarifs  zu  entrichten 
«»der  die  Kosten  für  die  Uebersendnng  der  Waaren 
«•der  der  von  ihnen  zu  entnehmenden  Proben  an  eine 
mit  der  erforderlichen  Abfertigungsbefugnifs  versehene 
Züllstelle  zu  tragen. 

S  4. 

Von  der  Verzollung  befreit  sind: 
ai  die  mit  der  Post  eingehenden  Warensendungen 

von  25U  g  Rohgewicht  oder  weniger, 
bi  die  der  Gcwichtsverzolluug  unterliegenden  Waaren 

in  Mengen  unter  50  g. 
Inwieweit   im    übrigen    bei   der  Gewichtsermittelung 
Rrtichtheile  eines  Kilogramms  unberücksichtigt  bleiben 
dürfen,  bestimmt  der  Bundesratli. 

Zollbeträge  von  weniger  als  fünf  Pfennig  werden 
überhaupt  nicht,  höhere  Zollbeträge  aber  nur,  soweit 
sie  durch  5  theilbar  sind,  unter  Weglassung  der  über 
»chiefgendeu  Pfennige,  erhoben. 

Der  Bundesratli  ist  befugt,  in  allen  vorgedachten 
Beziehungen  allgemein  oder  für  einzelne  Waaren- 
nttuugen  oder  auch  für  einzelne  Grenzstrecken  Be- 
schrankungen anzuordnen. 

{ä  5. 

Die  folgenden  Gegenstände  bleiben  vom  Zoll  befreit: 
1.  Erzeugnisse  des  Ackerbaues  und  der  Viehzucht 
von  denjenigen  anfserhalb  der  Zollgrenze  gelegenen 
tirundstücken,  welche  von  innerhalb  der  Zollgrenze 
be&ndlicheu  Wohn-  um!  Wirtschaftsgebäuden  aus 
bewirtschaftet  werden;  ferner  Krzeugnisse  <ler 
Waldwirtschaft,  wenn  die  aufserhalb  der  Zoll- 
grenze gelegenen  Grundstücke  mindestens  seit  dem 
15.  Jnli  1H7H  eine  Zubehör  «les  inländischen  Grund- 
stücks bilden. 

'2.  Von  deutschen  Fischern  an  den  deutschen  See- 
küsten innerhalb  der  Hoheitsgrenzen  «1er  l'ter- 
Staaten  gefangene  Fische  und  andere  Seethiere 
einschliefglich' der  davon  gewonnenen  Krzeugnisse. 
Auch  aufserhalb  dieser  Hoheitsgreiizen  von  Mann- 
schaften deutscher  Schilfe  gefangene  Fische  und 
andere  Seethiere  sowie  von  solchen  Fischen  ge- 
wonnener Speck  und  Thriin ;  unter  «len  gleichen 


(Geltende«  Zolltarif-  G«m(z  vom  15  Juli  1S7V) 

Im  übrigen  wird  den  Gewichtszöllen  das  Netto- 
gewicht zu  Grunde  gelegt. 

Bei  der  Krmittelung  des  Nettogewichts  von  Flüssig- 
keiten wird  das  Gewicht  der  unmittelbaren  Um- 
schliefsungen  (Fässer,  Flaschen,  Kruken  und  dergl.) 
nicht  in  Abzug  gebracht.  Hinsichtlich  des  Syrnps 
bewendet  es  bei  den  bestehenden  Bestimmungen. 

Für  die  übrigen  Waarengattungen  bestimmt  der 
I  Bundesrath  «lie  Procentsätze  des  Bruttogewichts,  nach 
welchen  das  Nettogewicht  berechnet  werden  kann. 

§  3. 

Der  Bundesrath  ist  ermächtigt,  vorzuschreiben, 
dafs  die  Abfertigung  der  unter  die  Tarifpositionen  2  c 
und  22 ii,  b,  f.  gl,  g2  und  die  Anmerkung  zu  f  und  g 
fallenden  Waaren,  sowieder  unbedruckten  und  bedruckten 
Tuch-  und  Zeugwauren  der  Tarifpositionen  41  d  5  und  6 
nur  bei  bestimmten  Zollstelleu  stattfinden  darf,  sofern 
die  Betheiligten  nicht  zur  Kriegung  des  höchsten  Zoll- 
satzes der  betreffenden  Tarifpositionen  bereit  sind. 

Auf  die  Abfertigung  des  harten  Kummgarns  aus 
Glanzwolle  über  20  cm  Lange  (Tarifposition  41  c  2) 
findet  diese  Bestimmung  anal«>ge  Anwendung. 

§  4. 

Von  der  Verzollung  befreit  sinu: 
ai  die  mit  der  Post  aus  dem  Auslande  eingehenden 
Warensendungen  von  250  g  Bruttogewicht  und 
weniger, 

b)  alle  der  üewiehtsvcizollung  unterliegende  Waaren 
in  Mengen  unter  50  g. 

Zollbeträge  von  weniger  als  fünf  Pfennigen  werden 
überhaupt  nicht,  höhere  Zollbeträge  aber  nur  soweit 
sie  durch  5  theilbar  sind,  unter  Weglassung  der  über- 
schiefsenden  Pfennige  erhoben. 

Der  Bundesrath  ist  befugt,  in  allen  zuvorgedachteu 
Beziehungen  im  Falle  des  Mifsbrauchs  örtliche  Be- 
schränkungen anzuordnen.* 

§  r». 

Die  folgenden  Gegenstände  bleiben  vom  Kingangs- 
zoll  frei,  wenn  die  dabei  bezeichneten  Voraussetzungen 
zutreffen : 

1.  Krzeugnisse  des  Ackerbaues  und  der  Viehzucht 
von  denjenigen  aufserhalb  der  Zollgrenze  gelegenen 
Grundstücken,  welche  von  innerhalb  «1er  Zoll- 
grenze befindlichen  Wohn-  und  Wirtschafts- 
gebäuden aus  bewirtschaftet  werden ;  ferner  Er- 
zeugnisse der  Waldwirthschaft,  wenn  die  aufser- 
halb der  Zollgrenze  gelegenen  Grundstücke  min- 
destens seit  dem  15.  Juli  1879  eine  Zubehör  des 
inländischen  Grundstücks  bilden. 


*  Von  der  Zollbefreiung  unter  u  des  §  4  sind  zur 
Zeit  diejenigen  Warensendungen  im  Kinzelgewicht 
von  brutto  50  g  und  darüber  ausgeschlossen,  deren 
Kinfuhr  mit  der  Post  über  die  Grenzen  gegen  Oester- 
reich-Ungarn oder  die  Zollausscblüsse  erfolgt,  soweit 
diese  Semlungen  einem  Zollsätze  von  HR)  Jf  oder  mehr 
für  100  kg  unterliegen  i  P.esrhlufs  des  Bundesrats  vom 
5.  Juli  18*2,  Central hlutt  für  das  Deutsche  Reich  S.  :i37), 
desgleichen  «lie  über  die  Grenzen  gegen  Oesterreich- 
Ungarn  und  die  Zollausschlüsse,  sowie  gegen  die 
Schweiz,  Frankreich,  Belgien  und  die  Niederlande  mit 
der  Post  eingebenden  Waurcnsendungcii.  soweit  die- 
selben Taschenuhren,  W  irke  und  Gehäuse  zu  solchen 
enthalten  iBesidiluTs  «les  Bundesraths  vom  17.  De 
cember  lSs").  Centraiblatt  für  «las  Deutsche  Reich 
für  IHM»'»  S.  Ol. 
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(ZollUrif-G«*»U- Entwurf  vom  26. 


) 

Voraussetzungen  auch  Speck  und  Thran  von  Robben 
und  Walthieren  sowie  Walrat.  Von  der  Zollfrei- 
heit ausgeschlossen  sind  die  in  fremdländischen 
Küstengewässern  gefangenen  Schal-  und  Krusten- 
thier«. Die  erforderlichen  Ueberwachungsvor- 
sehriften  erläfst  der  Bundesrath. 

DieBe  Bestimmungen  fanden  auf  die  von  deutschen 
Fischern  im  Bodensee  einschliefslich  des  Unter- 
sees gefangenen  Fische  sinngemäfs  Anwendung. 
8.  Gebrauchte  Kleidungsstücke  und  Wäsche,  die 
nicht  zum  Verkauf  oder  zur  gewerblichen  Ver- 
wendung eingehen. 

4.  Gebrauchte  Gegenstände  von  Anziehenden  zur 
eigenen  Benutzung,  gebrauchte  Maschinen  zur 
Benutzung  im  Gewerbebetrieb  jedoch  nur  aus- 
nahmsweise auf  besondere  Erlaubnifs. 

Auf  besondere  Erlaubnifs  auch  als  Ausstattungs- 
gegenstände, Braut-  oder  Hochzeitsgeschenke  ein- 
gehende neue  Sachen,  sofern  sie  für  Ausländer 
oder  länger  als  zwei  Jahre  im  Auslande  wohnhaft 
gewesene  Inländer  bestimmt  sind,  die  aus  Anlafs 
der  Verheirathung  mit  einer  im  Inlande  wohn- 
haften Person  ihren  Wohnsitz  nach  dem  Inlande 
verlegen.  Von  der  Zollfreiheit  ausgeschlossen  sind 
Nahrungs-  und  Genufsmittel,  unverarbeitete  Ge- 
spinnste  und  Gespinnstwaaren  sowie  sonstige  zur 
weiteren  Verarbeitung  bestimmte  Erzeugnisse,  Roh- 
stoffe aller  Art  und  Thiere. 

Durch  Anordnung  des  Reichskanzlers  kann  be- 
stimmt werden,  dafs  für  die  Angehörigen  eines 
Staates,  der  Gegenseitigkeit  nicht  gewährt,  die  im 
Absatz  1  und  2  vorgesehenen  Begünstigungen  ganz 
oder  theilweise  auiser  Anwendung  bleiben  sollen. 

5.  Gebrauchte  Sachen,  die  erweislich  als  Erbschafts- 
gut eingehen,  auf  besondere  Erlaubnifs. 

6.  Gebrauchsgegenstände  aller  Art,  auch  neue,  welche 
Reisende  einschliefslich  der  Schiffer  und  Schiffs- 
mannschaften zum  persönlichen  Gebranch  oder 
zur  Ausübung  ihres  Berufs  auf  der  Reise  mit 
«ich  führen,  oder  die  ihnen  zu  diesem  Zwecke 
vorausgeschickt  oder  nachgesendet  werden.  Das 
Gleiche  gilt  für  lebende  Thiere,  die  von  reisenden 
Künstlern  bei  Ausübung  ihres  Berufs  oder  zur 
Schaustellung  benutzt  werden. 

Ferner  aus  dem  Auslande  zurückkommende  ge- 
brauchte Koffer,  Reisetaschen  und  sonstiges  Reise- 
geräth,  wenn  kein  Zweifel  darüber  besteht,  dafs 
darin  Gebrauchsgegenstände  von  Reisenden  in  das 
Ausland  verbracht  worden  sind. 

7.  Die  von  Reisenden  zum  eigenen  Verbrauch  während 
der  Reise  mitgeführten  Verzehrungsgegenstände; 
ebenso  der  Bedarf  der  Schiffer  und  Schiffsmann- 
schaften, für  diese  jedoch  höchstens  in  einer  auf 
zwei  Tage  berechneten  Menge. 

8.  Fahrzeuge  aller  Art  einschliefslich  der  zugehörigen 
Ausrtistungsgcgenstände,  die  bei  dem  Eingänge 
über  die  Zollgrenze  zur  Beförderung  von  Personen 
oder  Waaren  dienen  und  nur  aus  dieser  Veran- 
lassung eingeführt  werden,  oder  die  aus  dem  Aus- 
lande zurückkommen,  nachdem  sie  beim  Ausgange 
diesem  Zwecke  gedient  haben;  auch  Fahrzeuge, 
wenn  sie  dazu  bestimmt  sind,  Personen  oder 
Waaren  in  das  Ausland  zu  verbringen. 

Pferde  und  andere  Thiere  einschliefslich  der 
zugehörigen  Geschirre  und  Decken,  wenn  sie  als 
Reitthiere,  zur  Fortbewegung  von  Fahrzeugen  aller 
Art  oder  zum  Waarcntragcn  dienen  und  nur  aus 
dieser  Veranlassung  die  Grenze  überschreiten,  oder 
wenn  sie  aus  dem  Auslande  zurückkommen,  nach- 
dem sie  beim  Ausgange  in  der  angegebenen  Weise 
verwendet  worden  sind.  Auch  Pferde  und  andere 
Thiere,  wenn  sie  dazu  bestimmt  sind,  Personen.  Fahr- 
zeuge oder  Waaren  in  das  Ausland  zu  verbringen. 
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2.  Kleidungsstücke  und  Wäsche,  gebrauchte,  welche 
nicht  zum  Verkauf  eingehen;  gebrauchte  Haus- 
geräthe  und  Effecten,  gebrauchte  Fabrikgeräth- 
schaften  und  gebrauchtes  Handwerkszeug  von 
Anziehenden  zur  eigenen  Benutzung;  auch  auf 
besondere  Erlaubnifs  neue  Kleidungsstücke,  Wäsche 
und  Effecten,  insofern  sie  Ausstattungsgegenstände 
von  Ausländern  sind,  welche  sich  aus  Veranlassung 
ihrer  Verheirathung  im  Lande  niederlassen. 

3.  Gebrauchte  Hausgeräthe  und  Effecten,  welche  er- 
weislich als  Erbschaftsgut  eingehen,  auf  besondere 
Erlaubnifs. 

4.  Reisegeräth,  Kleidungsstücke,  Wäsche  und  dergl.T 
welches  Reisende,  Fuhrleute  und  Schiffer  zu  ihrem 
Gebrauche,  auch  Handwerkszeug,  welches  reisende 
Handwerker,  sowie  Geräthe  und  Instrumente,  welche 
reisende  Künstler  zur  Ausübung  ihres  Berufs  mit 
sich  führen,  sowie  andere  Gegenstände  der  be- 
zeichneten Art,  welche  den  genannten  Personen 
vorausgehen  oder  nachfolgen ;  Verzehrungsgegen- 
stände zum  Reiseverbrauche. 

5.  Wagen  einschliefslich  der  Eisenbahnfahrzeuge, 
welche  bei  dem  Eingange  über  die  Grenze  zum 
Personen-  und  Waarentransporte  dienen  und  nur 
aus  dieser  Veranlassung  eingehen;  auch  leer 
zurückkommende  Eisenbahnfahrzeuge  inländischer 
Eisenbahnverwaltungen ,  sowie  die  bereits  in  den 
Fuhrdienst  eingestellten  Eisenbahnfahrzeuge  aus- 
ländischer Eisenbahn  Verwaltungen. 

Wagen  der  Reisenden  auf  besondere  Erlaubnifs 
auch  in  dem  Falle,  wenn  sie  zur  Zeit  der  Einfuhr 
nicht  als  Transportmittel  ihrer  Besitzer  dienten, 
sofern  sie  nur  erweislich  schon  seither  im  Ge- 
brauche derselben  sich  befunden  haben  und  zu 
deren  weiterem  Gebrauche  bestimmt  sind. 

Pferde  und  andere  Thiere,  wenn  aus  ihrem 
Gebrauche  beim  Eingange  überzeugend  hervor- 
geht, dafs  sie  als  Zug-  oder  Lastthiere  zur  Be- 
spannung eines  Reise-  oder  Frachtwagens  gehören, 
zum  Waarentragen  oder  zur  Beförderung  von 
Reisenden  dienen. 

Der  Bundesrath  wird  ermächtigt,  wenn  nach 
internationalen  Abmachungen  Eisenbahnverbin- 
dungen zwischen  dem  Deutschen  Reich  und  einem 
Nachbarstaate  mit  einer  innerhalb  des  deutschen 
Zollgebiets  belegenen  gemeinschaftlichen  Grenz- 
und  Betriebswechselstation  hergestellt  sind  oder 
künftig  hergestellt  werden,  Zollfreiheit  zu  gewähren: 

a)  für  alle  Materialien,  Einrichtungsstücke  und 
sonstigen  Gegenstände,  welche  zur  Ausführung 
des  Baues  und  der  Betriebseinrichtung  der 
Wechselstarion,  sowie  der  zwischen  dieser  und 
der  Zollgrenze  gelegenen  Anschlufsstrecke  er- 
forderlich sind,  insoweit  die  Anschaffung  die" 
Gegenstände  ausländischen  Behörden  ode 
ländischen  Bahnuntemehmungen  obliegt; 

b)  für  alle  für  die  ausländische  Bahnunter- 
nehmung zur  Besorgung  des  von  ihr  über- 
nommenen Betriebsdienstes,  einschliefslich  der 
Instandhaltung,  sowie  alle  für  die  aus- 
ländischen Grenzämter  zu  Dienstzwecken  ein- 

ehenden  Betriebsmittel  (reräthschaften  und 
'erbrauchsmaterialien  in  den  für  diesen  Zweck 
nachweislich  erforderlichen  Mengen; 
ci  für  die  Dienstutensilien  der  innerhalb  des 
deutschen  Zollgebiets  stationirten  Beamten 
und  Angestellten  der  ausländischen  Eisen- 
bahnverwaltung und  der  aufserdem  bethei- 
ligten Dienstzweige  der  Verwaltung  des  Nach- 
barstaates. * 

*  Der  vierte  Absatz  der  Ziffer  5  ist  festgestellt 
durch  das  Gesetz  vom  18.  April  1886. 
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Fahrzeuge  aller  Art  sowie  Pferde  und  andere 
Thiere  von  Reisenden  auch  in  dem  Falle,  wenn 
sie  zur  Zeit  der  Einfuhr  nicht  als  Beförderungs- 
mittel dienen,  sofern  sie  erweislich  sich  schon 
seither  im  Gebrauch  ihrer  Besitzer  befunden  haben 
und  zu  deren  weiterem  Gebrauch  bestimmt  sind. 

Verbleiben  in  den  genannten  Fällen  Fahrzeuge 
oder  Thiere  dauernd  im  Inlande,  so  tritt  ihre 
Zollpflicht  ein. 

Futter,  das  zum  Reiseverbrauch  der  in  Absatz  2 
und  3  bezeichneten  Thiere  mitgeführt  wird,  in 
einer  der  Zahl  der  Thiere  und  der  voraussicht- 
lichen Reisedauer,  höchstens  jedoch  einem  Zeit- 
räume von  zwei  Tagen  entsprechenden  Menge. 

Ueber  die  Zollbehandlung  der  Eisenbahnfahr- 
zeuge, welche  dem  durchgehenden  Personenverkehr 
dienen,  sind  vom  Bundesrath  besondere  Be- 
stimmungen zu  erlassen. 

9.  Umschliefsungen  sowie  Schutzdecken  und  andere 
Verpackungsmittel,  auch  Webebäume,  Holz-  und 
Papprollen  und  dergleichen,  die  zum  Zwecke  der 
Ausfuhr  von  Waaren  eingeführt,  oder,  nachdem 
sie  nachweislich  dazu  gedient  haben,  aus  dem 
Auslande  wieder  zurückgebracht  werden.  Im 
enteren  Falle  ist  der  Nachweis  der  Wiederausfuhr 
binnen  einer  angemessenen  Frist  und,  nach  Be- 
finden, Sicherstellung  des  Zolls  zu  fordern;  es 
kann  hiervon  abgesehen  werden,  wenn  dio  Um- 
scbliefsungen  u.  s.  w.  gebraucht  sind  und  kein 
Zweifel  darüber  besteht,  dafs  sie  zur  Ausfuhr  von 
Waaren  bestimmt  sind. 

10.  Musterkarten  und  Muster  in  Abschnitten  oder 
Proben,  die  nur  zum  Gebrauch  als  solche  geeignet 
sind,  jedoch  mit  Ausschluß  der  Proben  von 
Nahrungs-  und  Genufsmitteln. 

11.  Kunstsachen,  die  für  öffentliche  Kunstanstalten 
und  öffentliche  Sammlungen,  sowie  auch  andere 
Gegenstände,  die  für  öffentliche  Anstalten  oder 
öffentliche  Sammlungen  zu  Lehr-  oder  An- 
schauungszwecken eingehen. 

12.  Materialien,  die  zum  Bau,  zur  Ausbesserung  oder 
zur  Ausrüstung  von  See-  oder  Flußschiffen  ver- 
wendet werden,  mit  Ausnahme  des  Kajüts-  und 
Kücheugutes.  Von  der  Begünstigung  sind  die  zu 
Luxuszweeken  bestimmten  Binnensee-  und  Flufs- 
schiffe  ausgeschlossen.  Die  näheren  Bestimmungen 
erläfst  der  Bundesrath. 

13.  Ordenszeichen,  die  von  Staatsoberhäuptern  ver- 
liehen sind;  ferner,  falls  Gegenseitigkeit  gewährt 
wird,  Wappenschilder,  Flaggen  und  andere  Gegen- 
stände, die  von  fremden  Regierungen  ihren  in 
Deutschland  bestellten  Vertretungen  zum  dienst- 
lichen Gebrauch  zugesendet  werden. 

14.  Särge,  in  denen  Leichen  eingehen,  und  Urnen  mit 
Asche  verbrannter  Leichen,  einschliefslich  der 
Kranze  und  ähnlicher  zur  Verzierung  der  Särge, 
l'rnen  oder  Beförderungsmittel  dienender  Gegen- 
stände. 

§  6- 

Waaren,  die  im  Tarif  nicht  besonders  genannt 
and  auch  in  keiner  Tarifstelle  inbegriffen  sind,  werden 
denjenigen  Tarifstellen  zugewiesen,  in  denen  die  ihnen 
>seh  Beschaffenheit  oder  Verwendungszweck  am 
nächsten  stehenden  Waaren  aufgeführt  sind.  Der  8  3 
des  Vereinszollgesetzes  vom  1.  Juli  1869  (Bundes-Ge- 
wtzbl.  S.  317)  ist  aufgehoben. 

Abfälle,  welche  im  Zolltarif  nicht  besonders  ge- 
nannt sind,  werden  wie  die  Rohstoffe,  von  denen  sie  . 
herstammen,  behandelt,  wenn  ihre  Verwendung  zu 
toderen  Zwecken  ausgeschlossen  erscheint  oder  nach 
Anordnung  der  Zollbehörde  durch  geeignete  Mafs- 
nahmen  auf  Kosten  des  Einbringers  ausgeschlossen  wird. 


<G.lt.Ddei  Zolltarif -Ge..U  vom  15.  Joli  1879.) 

6.  Fässer,  Säcke  u.  s.  w.,  leere,  welche  entweder  zum 
ßehufe  des  Einkaufs  von  Oel,  Getreide  und  der- 
gleichen vom  Auslände  mit  der  Bestimmung  des 
Wiederausgangs  eingebracht  werden,  oder  welche, 
nachdem  Oel  u.  s.  w.  darin  ausgeführt  worden,  aus 
dem  Auslande  zurückkommen,  in  beiden  Fallen 
unter  Festhaltung  der  Identität  und,  nach  Be- 
finden, Sicherstellung  der  Eingangsabgabe.  Bei 
gebrauchten  leeren  Säcken,  Fässern  u.  s.  w.  wird 
jedoch  von  einer  Controle  der  Identität  abgesehen, 
sobald  kein  Zweifel  dagegen  besteht,  dafs  die- 
selben als  Emballage  für  ausgeführtes  Ge- 
treide u.  s.  w.  gedient  haben,  oder  als  solche  zur 
Ausfuhr  von  Getreide  u.  s.  w.  zu  dienen  be- 
stimmt sind. 

7.  Musterkarten  und  Muster  in  Abschnitten  oder 
Proben,  welche  nur  zum  Gebrauche  als  solche  ge- 
eignet sind. 

8.  Kunstsachen,  welche  zu  Kunstausstellungen  oder 
für  landesherrliche  oder  sonstige  öffentliche  Kunst- 
institute und  Sammlungen,  auch  andere  Gegen- 
stände, welche  für  Bibliotheken  und  andere 
wissenschaftliche  Sammlungen  öffentlicher  An- 
stalten, ingleichen  Naturalien,  welche  für  wissen- 
schaftliche Sammlungen  eingehen. 

9.  Alterthümliche  Gegenstände  (Antiken,  Anti- 
quitäten), wenn  ihre  Beschaffenheit  darüber  keinen 
Zweifel  läfst,  dafs  ihr  Werth  hauptsächlich  nur 
in  ihrem  Alter  liegt,  und  sie  sich  zu  keinem 
andern  Zwecke  und  Gebrauche  als  zu  Sammlungen 
eignen. 

10.  Materialien,  welche  zum  Bau,  zur  Reparatur  oder 
znr  Ausrüstung  von  Seeschiffen  verwendet  werden, 
einschliefslich  der  gewöhnlichen  Schiffsutensilien, 
unter  den  vom  Bundesrath  zu  erlassenden  näheren 
Bestimmungen. 

Hinsichtlich  der  metallenen,  für  die  bezeich- 
neten Zwecke  verwendeten  Gegenstände  bewendet 
es  bei  den  bestehenden  Vorschriften. 


§  6. 

Zollpflichtige  Waareu,  welche  aus  Staaten  her- 
stammen, welche  deutsche  Schiffe  oder  deutsche  Waaren 
ungünstiger  behandeln  als  diejenigen  anderer  Staaten, 
können,  soweit  nicht  Vertragsbestimmungen  entgegen- 
stehen, mit  einem  Zuschlage  bis  zu  100°/»  des  Be- 
träges  der  tarifmäfsigen  Eingangsubgabe  belegt  werden. 
Tarifmäfsig  zollfreie  Waaren  können  unter  der  gleichen 
Voraussetzung  der  Entrichtung  eines  Zolles  in  Höhe 
bis  zu  20°/o  des  Werthes  unterworfen  werden. 

Die  Erhebung  eines  solchen  Zuschlages  bezw.  Zolles 
wird  nach  erfolgter  Zustimmung  des  Bundesraths  durch 
Kaiserliche  Verordnung  angeordnet.* 

Diese  Anordnung  ist  dem  Reichstage  sofort,  oder, 
wenn  derselbe  nicht  versammelt  ist,  bei  seinem  näch- 
sten Zusammentritte  mitzutheilen.  Dieselbe  ist  aufser 
Kraft  zu  setzen,  wenn  der  Reichstag  die  Zustimmung 
nicht  ertheilt. 

§  7. 

1.**  Bei  der  Ausfuhr  von  Weizen,  Roggen,  Hafer, 
Hülsenfrüchten,  Gerste,  Raps  und  Rübsaat  aus  dem 
freien  Verkehr  des  Zollinlande«  werden,  wenn  die 


•  Der  erste  und  zweite  Absatz  des  §  B  ist  fest- 
gestellt durch  das  Gesetz  vom  18.  Mai  1895. 

**  Die  Ziffer  1  des  S  7  ist  festgestellt  durch  das 
Gesetz  vom  14.  April  1894. 
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Das  Gleiche  gilt  für  zerbrochene  und  abgenutzt« 
Gegenstände,  deren  Weiterverwendung  als  solche  nicht 
beabsichtigt  ist. 

An  sich  zollpflichtige  Abfälle  .und  verdorbene 
Waaren,  die  lediglich  zu  Düngezwecken  bestimmt  sind, 
werden  unter  den  um  Schluß  dos  Absatzes  2  an- 
gegebenen Bedingungen  /.ollfrei  abgelassen. 

s  ~- 

Der  Bundesrath  wird  ermächtigt,  in  Fällen,  in 
welchen  auf  Grund  staatlicher  Abmachungen  Eisen- 
bahnverbindungen zwischen  dem  Deutschen  Reich  und 
einem  Nachbarstaate  mit  einer  innerhalb  des  deutschen 
Zollgebiets  belegenen  gemeinschaftlichen  Grenz-  und 
Bctnebswechselstation  hergestellt  sind  oder  künftig 
hergestellt  werden,  Zollfreiheit  zu  gewähren: 

1.  für  die  zur  Ausführung  des  Baues  und  zur  Be-  I 
triebseinfiihrung  der  Wechselstation  sowie  der 
zwischen  dieser  und  der  Zollgrenze  gele.geneu 
Ansehlufsstrecke  erforderlichen  Gegenstände,  so- 
weit ihn-  Anschaffung  ausländischen  Behörden 
oder  auslandischen  Bahnunternehinungen  obliegt,  J 

2.  für  die  zur  Besorgung  des  von  der  ausländischen  | 
Bahnunternehmung  übernommenen  Betriebsdienstes,  1 
einschliefslich   der  Instandhaltung  der  Betriebs- 
station und  der  Ansehlufsstrecke.  und  für  alle  zu 
Dienstzwecken  der  ausländischen  Grenzämter  er- 
forderlichen Gegenstände, 

3.  für  die  Dienstgeräthe  der  innerhalb  des  deutschen 
Zollgebiets  augestellten  Beamten  und  Bediensteten 
der  ausländischen  Eiscnbnhnverwaltung  und  der 
aufserdem  betheiligten  Dienstzweige  der  Ver- 
waltung des  Nachbarstaates. 

§  «• 

Zollpflichtige  Waaren.  die  aus  Staaten  herstammen, 
welche  deutsehe  Schiffe  oder  deutsche  Waaren  un- 
günstiger behandeln  als  diejenigen  anderer  Staaten, 
können  neben  dem  tarifmäßigen  Zollsatz  einem  Zoll- 
zuschlage  bis  zum  doppelten  Betrage  dieses  Satzes 
oder  bis  zur  Höhe  des  vollen  Werthes  unterworfen  , 
werden.  Tariftnafsig  zollfreie  Waaren  können  unter 
der  gleichen  Voraussetzung  mit  einem  Zoll  in  Höhe  '. 
bis  zur  Hälfte  des  Werthes  belegt  werden. 

Die  im  Absatz  1  vorgesehenen  Mafsnalimeu  werden 
nach  erfolgter  Zustimmung  des  Bundesraths  durch 
Kaiserliche  Verordnung  verfügt. 

Die  getroffenen  Anordnungen  sind  «lern  Reichs- 
tage sofort  oder,  wenn  er  nicht  versammelt  ist,  bei 
seinem  nächsten  Zusammentritt  mitzuthcilen.  Sie  sind 
aufser  Kruft  zu  setzen,  wenn  der  Reichstag  die  Zu- 
stimmung nicht  ertheilt. 

§  B. 

1.  Bei  der  Ausfuhr  von  Roggen,  Weizen,  Gerste, 
Hufer.  Buchweizen,  Hülsenfrüchten,  Raps  und  Rübsen 
uns  dem  freien  Verkehr  des  Zollgebiets  werden,  wenn 
die  ausgeführte  Menge  wenigstens  fünf  Doppelcc nrner 
betrügt,  auf  Antrug  de-  Waureufiihrers  Bescheinigungen 
i  Kiniiihrs*  heitie  i  ertheilt,  die  den  Inhaber  berechtigen, 
innerhalb  einer  vom  Bundesrath  auf  längstens  sechs 
Monate  zu  hcmc ssenden  Frist  eine  dem  Zollwerthe 
der  Kinfuhrscheine  entsprechende  Menge  einer  der 
\orgcnannteii  Waaren  ohne  Zolleiitrichtimg  einzuführen. 
Abfertigungen  zur  Ausfuhr  mit  dem  Anspruch  auf 
Krtlieilung  von  Kinfuhrseheincn  linden  nur  bei  den 
von  den  obersten  I.aii'ieslinaii/.bchi.rdeii  zu  bestimmen- 
den Zollstellen  statt. 

Kür  Waaren  der  vorhezcichnctcn  Art.  die  aus- 
schließlich zum  Absätze  in  das  Zollausland  bestimmt 
sind,  werden  Transitlager  ohne  amtliehen  M itver-ehluß. 
in  denen  die  Behandlung  und  Ftnpackuiig  der  gelagerten 
Waaren  uneing. 'schränkt  umi  ohne  Anmeldung  sowie 
ihre   Mischung  mit   inländischer  Warn    zulässig  ist. 
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ausgeführte  Menge  wenigstens  5<H)  kg  beträgt,  auf  An- 
trag des  Waarenführers  Bescheinigungen  <  Einfuhr 
scheine)  ertheilt,  welche  den  Inhaber  berechtigen, 
innerhalb  einer  vom  Bundesrath  auf  längstens  sechs 
Monate  zu  bemessenden  Frist  eine  dem  Zollwerth  der 
Einfuhrscheine  entsprechende  Menge  der  nämlichen 
Waarengattung  ohne  Zollentrichtung  einzuführen. 
Abfertigungen  zur  Ausfuhr  mit  dem  Anspruch  auf 
Ertheilung  von  Einfuhrscheinen  finden  nur  bei  den 
vom  Bundesrath  zu  bestimmenden  Zollstellen  statt. 

Für  die  vorbezeichneten  Waaren,  wenn  sie  aus- 
schliefslich  zum  Absätze  in  das  Zollausland  bestimmt 
sind,  werden  Transitlager  ohne  amtlichen  Mitversehluß 
in  welchen  die  Behandlung  nnd  Umpackung  der  ge- 
lagerten Waaren  uneingeschränkt  und  ohne  An- 
meldung und  die  Mischung  derselben  mit  inländischer 
Wnare  zulässig  ist,  mit  der  Maßgabe  bewilligt,  daß 
die  zur  Ausfuhr  abgefertigten  Waarenmengen,  soweit 
sie  den  jeweiligen  Lagerbestand  an  ausländischer  Waare 
nicht  überschreiten,  von  diesem  Bestände  abzuschreiben, 
im  übrigen  aber  als  inländische  Waaren  zu  be- 
handeln sind. 

Für  Waaren  der  bezeichneten  Art,  welche  zum 
Absätze  entweder  in  das  Zollausland  oder  in  das  Zoli- 
inland  bestimmt  sind,  können  solche  Lager  mit  der 
ferneren  Mafsgabe  bewilligt  werden,  dafs  die  aus  dem 
Lager  zum  Eingang  in  den  freien  Verkehr  des  Zoll- 
inlands abgefertigten  Waarenmengen,  soweit  sie  den 
jeweiligen  Lagerbestand  an  inländischer  Waare  nicht 
übersteigen,  von  diesem  Bestände  zollfrei  abzuschreiben, 
im  übrigen  aber  als  ausländische  Waaren  zu  behau 
dein  sind. 

Für  die  sonstigen  in  der  Nr.  9  des  Tarifs  auf- 
geführten, vorstehend  nicht  erwähnten  Waaren,  wenn 
sie  ausschliefslich  zum  Absätze  ins  Zollansland  be- 
stimmt sind,  werden  Transitlager  ohne  amtlichen  Mit- 
verschlufs,  in  welchen  die  Behandlung  und  l'mpackung 
der  gelagerten  Waaren  uneingeschränkt  und  ohne  An- 
meldung und  die  Mischung  derselben  mit  inländischer 
Waare  zulässig  ist,  mit  der  Mafsgabe  bewilligt,  dafs 
bei  der  Ausfuhr  dieser  gemischten  Waare  der  in  der 
Mischung  enthaltene  Procentsatz  von  ausländischer 
Waare  als  die  zollfreie  Mengeder  Durchfuhr  anzusehen 
ist.  Für  Waaren  der  bezeichneten  Art,  welche  zum 
Absätze  entweder  in  das  Zollausland  oder  in  das  Zoll- 
inland bestimmt  sind,  können  solche  Transitlager  be- 
willigt werden. 

Im  Sinne  der  vorstehenden  Bestimmungen  steht 
die  Aufnahme  in  eine  öffentliche  Niederlage,  oder  in 
ein  Trausitlugcr  unter  amtlichem  Mitverschlufs  der 
Ausfuhr  gleich. 

2.  Ebenso  werden  bezw.  können  für  das  in  Nr.  lHe 
des  Tarifs  aufgeführte  Holz  Transitlager  ohne  amt- 
lichen Mitverschlufs  bewilligt  werden.  Dabei  kann 
von  der  rmschliefsuug  der  zur  Lagerung  bestimmten 
Räume  abgesehen  werden,  auch  werden  oder  können 
die  unter  Nr.  Ric  1,  2  oder  'A  fallenden  Hölzer  zeit- 
weise aus  dem  Lager  entnommen  und,  nachdem  sie 
einer  Behandlung  unterlegen  haben,  durch  welche  sie 
unter  Nr.  c2.  -i  oder  als  Hobel  waare  oder  als  grobe,  rode, 
ungefärbte  Böttehcrwaare  oder  Fournirc  unter  d  oder  c 
fallen,  in  das  Lager  zurückgeführt  werden. 

Für  Abfalle,  welche  bei  der  Bearbeitung  von  Baa- 
und  Nutzholz  in  den  Trausitlagern  entstehen,  tritt, 
wenn  die  Hölzer  in  das  Ausland  ausgeführt  werden, 
ein  entsprechender  Nachlaß  an  dem  zur  Last  ge- 
schriebenen Zoll  ein,  welcher  beträgt: 

a  i  für  Sage-  und  Sehnittwaaren,  vier-  und  mehrseitig 
in  der  Längsachse  geschnitten  : 

u)  in  der  ganzen  Länge  gleich  stark 

und  breit   W  , 
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mit  der  Mafsgabe  tiewilligt,  dafs  die  zur  Ausfuhr 
abgefertigten  Waarenmeugen.  soweit  sie  den  jeweiligen 
Lagerbestand  an  ausländischer  Waare  nicht  über- 
schreiten .  von  'liesein  Bestände  abzuschreiben ,  im 
übrigen  aber  als  inländische  Waarcn  zu  behandeln 
sind  (Reine  Transitlager). 

Für  Waaren  der  bezeichneten  Art,  die  theils  in 
das  Zollansland,  theils  in  das  Zollgebiet  abgesetzt 
werden  sollen,  können,  sofern  dafür  ein  dringendes 
Bedürfnis  anzuerkennen  ist,  solche  Lager  mit  der 
ferneren  Mafsgabe  bewilligt  werden,  dafs  die  aus  dem 
Lager  in  den  freien  Verkehr  des  Zollgebiets  ab- 
«■fertigten  Waaren  mengen,  soweit  sie  den  jeweiligen 
Lagerbestand  an  inländischer  Waare  nicht  übersteigen, 
von  diesem  Bestände  zollfrei  abzuschreiben,  im  übrigen 
aber  als  inländische  Waaren  zu  behandeln  sind  (Ge- 
mischte Transitlager!.  Der  Bundesrath  bestimmt,  an 
welchen  Orten  solche  Lager  bewilligt  werden  können. 

Für  die  vorstehend  nicht  erwähnten  Getreidearten 
und  zollpflichtigen  Oelfrüehte  werden,  wenn  sie  aus- 
schliefslich  zum  Absatz  in  das  Zollausland  bestimmt 
sind.  Transitlager  ohne  amtlichen  Mitverschlufs.  in 
denen  die  Behandlung  und  l'mpaekung  der  gelagerten 
Waaren  uneingeschränkt  und  ohne  Anmeldung,  sowie 
ihre  Mischung  mit  inländischer  Waare  zulässig  ist, 
mit  der  Mafsgabe  bewilligt,  dafs  bei  der  Ausfuhr 
■lieser  gemischten  Waare  der  in  der  Mischung  ent- 
haltene Antheil  von  ausländischer  Waare  als  die  zoll- 
freie Menge  der  Durchfuhr  anzusehen  ist.  Für  Waaren 
dieser  Art.  die  theils  in  das  Zollausland,  theils  in 
das  Zollgebiet  abgesetzt  werden  sollen,  können  solche 
Transitlager  bewilligt  werden. 

2.  Ebenso  werden  reine  Transitlager  ohne  amtlichen 
Mitverschlufs  bewilligt  und  können  gemischte  Transit- 
lager ohne  amtlichen  Mitverschlufs  bewilligt  werden 
für  nicht  gehobeltes  Bau-  und  Nutzholz.  Dabei  kann 
von  der  Fmsehliefsung  der  zur  Lagerung  bestimmten 
Räume  abgesehen  werden ;  auch  ist  es  zulässig,  die  Hölzer 
zeitweise  aus  dem  Lager  zu  entnehmen  und.  nachdem 
sie  einer  Behandlung  unterlegen  haben,  durch  die  sie 
unter  den  Begriff  des  hoher  tniifirten  Bau-  und  Nutz- 
holzes oder  einer  groben  rohen  Holzwaare  fallen,  in 
'ia*  Lager  zurückzuführen. 

Für  Abfälle,  die  bei  der  Bearbeitung  von  Bau- 
end Nutzholz  in  den  Trnnsitlagern  entstehen,  tritt, 
wenn  die  Hölzer  in  dns  Zollausland  aasgeführt  werden, 
an  dem  zur  Last  geschriebenen  Zoll  ein  entsprechender 
Sachlufs  ein,  dessen  Höhe  der  Bundesrat!)  bestimmt. 

:i.  Den  Inhabern  von  Mühlen  oder  Mälzereien 
»erden  bei  der  Ausfuhr  ihrer  Erzeugnisse  Einfuhr- 
scheine  i  Ziffer  1)  über  eine  entsprechende  Menge  Ge- 
treide  oder  Hülsenfrüchte  ertheilt.  Leber  das  hierbei 
m  Rechnung  zu  stellende  Ausheiiteverhältnifs  trifft  der 
Hundesrath  Bestimmung. 

4.  l>en  Inhabern  von  Oelmühlen  wird  für  die 
Au-fuhr  der  von  ihnen  hergestellten  Meie  eine  Er- 
leichterung dahin  gewährt,  dafs  ihnen  der  Zoll  für 
fine  den  ausgeführten  Erzeugnissen  entsprechende 
Menge  der  zur  Mühle  gebrachten  zollpflichtigen  aus- 
ländischen Oelfrüehte  nachgelassen  wird,  l'eber  das 
hierbei  in  Rechnung  zu  stellende  Ausbeuteverhältnifs 
trifft  der  Buudesrath  Bestimmung.  Die  zur  Mühle 
zollamtlich  abgefertigten  ausländischen,  sowie  auch 
sonstige  Oelfrüehte,  welche  in  die  der  Zollbehörde  zur 
Lagerung  der  ausländischen  Oelfrüehte  angemeldeten 
lUtmie  eingebracht  sind,  dürfen  in  unverarbeitetem 
Zustande  nur  mit  Genehmigung  der  Zollbehörde  ver- 
«feert  werden.  Zuwiderhandlungen  hiergegen  werden 
mit  einer  Geldstrafe  bis  zu  eintausend  Mark  geahndet. 

Hie  Bestimmungen  der  Ziffer  Ii  finden  auf  die 
Inhaber  von  Oelmühlen  hinsichtlich  der  aus  Rips  oder 
Rübsen  hergestellten  Oele  sinngemäfs  Anwendung. 
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(t)  nicht  gleich  stark  oder  breit   ...    20  ' 

b)  für  ungesäumte  Bretter  20 

c)  für  gesägte  Fournire  EVI) 

d)  für  Hobelarbeit,  wodurch  Waaren  der 
Klasse  c  3  in  solche  der  Klasse  d  ver- 
edelt werden  15  „ 

e)  in  allen  übrigen  Fällen   7'Ja  . 

Für  Bau-  und  Nutzholz,  weh  lies  auf  Flöfsen  ein- 
geht und  auf  Begleitschein  I  weiter  gesendet  wird, 
kann  der  Bundesrath  eine  Erleichterung  in  den  all- 
gemein vorgeschriebenen  Abfertigungsformen  anordnen. 

:L*  Den  Inhabern  von  Mühlen  oder  Mälzereien 
wird  für  die  Ausfuhr  der  von  ihnen  hergestellten 
Fabrieate  eine  Erleichterung  dahin  gewährt,  dafs  ihnen 
der  Eingangszoll  für  eine  der  Ausfuhr  entsprechende 
Menge  <les  zur  Mühle  oder  Mälzerei  gebrachten  aus- 
ländischen Getreides  nachgelassen  wird.  Der  Ausfuhr 
der  Fabrieate  steht  die  Niederlegung  derselben  in  eine 
Zollniederlage  unter  amtlichem  Versehlufs  gleich, 
lieber  das  hierbei  in  Rechnung  zu  stellende  Ausbrute- 
verhältnifs  trifft  der  Bundesrath  Bestimmung.  Das 
I  zur  Mühle  oder  Mälzerei  zollamtlich  abgefertigte  aus- 
I  ländische,  sowie  auch  sonstiges  Oetreide.  welches  in 
die  der  Steuerbehörde  zur  Lagerung  des  erstbezeich- 
neten Getreides  angemeldeten  Räume  eingebracht  ist, 
darf  in  unverarbeitetem  Zustande  nur  mit  Genehmigung 
'  der  Steuerbehörde  veriiufsert  w  erden.  Zuwiderhandlungen 
hiergegen  werden  mit  einer  Geldstrafe  bis  zu  eintausend 
Mark  geahndet. 

Inhabern  von  Mühlen  oder  Mälzereien,  welchen 
die  vorbezeichnete  Erleichterung  gewährt  ist,  werden 
bei  der  Ausfuhr  ihrer  Fabrieate  Einfuhrscheine  (Ziffer  1 1 
über  eine  entsprechende  Getreidenlenge  ertheilt,  sofern 
sie  diese  Vergünstigung  an  Stelle  des  im  Absatz  1 
vorgesehenen  Erlnsses  des  Eingangszolles  für  eine  der 
Ausfuhr  entsprechende  Menge  zur  Mühle  oder  Mälzerei 
gebrachten  ausländischen  Getreides  beantragen. 

Auch  den  Inhabern  von  Mühlen  oder  Mälzereien, 
welchen  die  im  Absatz  1  bezeichnet«'  Erleichterung 
nicht  gewährt  ist.  werden  auf  Antrag  bei  der  Ausfuhr 
ihrer  Fabrieate  Einfuhrscheine  (Ziffer  1)  über  eine 
entsprechende  Getreidemenge  ertheilt. 

:$a.  Den  Inhabern  von  Oelmühlen  wird  für  die 
Ausfuhr  der  von  ihnen  hergestellten  Oelt'abrieate  eine 
Erleichterung  dahin  gewährt,  dafs  ihnen  der  Eingangs- 
zoll für  eine  der  Ausfuhr  entsprechende  Menge  der 
zur  Mühle  gebrachten  ausländischen,  unter  Nr.  Odo 
des  Tarifcs  bezeichneten  Oelfrüehte  nachgelassen  wird. 
Der  Ausfuhr  der  Oelfabricate  steht  die  Niederlage 
derselben  in  eine  Zollniederluge  unter  amtlichem  Ver- 
schlufs gleich.  Leber  das  hierbei  in  Rechnung  zu 
stellende  Ausbeutet  crhältnifs  trifft  der  Buudesrath 
Bestimmung.  Die  zur  Mühle  zollamtlich  abgefertigten 
ausländischen  sowie  auch  sonstigen  Oelfrüehte,  welche 
in  die  der  Steuerbehörde  zur  Lagerung  der  erstbezeich- 
neten  Oelfrüehte  angemeldeten  Räume  eingebracht  sind, 
dürfen  in  unverarbeitetem  Zustande  nur  mit  Genehmi- 
gung der  Steuerbehörde  veriiufsert  werden.  Zuwider- 
hiindliingen  hiergegen  werden  mit  einer  Geldstrafe  bis 
zu  eintausend  Mark  geahndet. 

4.**  Die  näheren  Anordnungen,  insbesondere  in 
6t<7.nz  auf  die  Form  der  Finfiibrseheine.  auf  die  Be 


•  Die  Ziffer  :<  des  !j  7  ist  festgestellt  durch  das 
Gesetz  vom  14.  April  lH'.O. 

4*  Die  Ziffer  4  des  7  ist  festgestellt  durch  das 
Gesetz  vom  14.  April  1H!»4. 
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Entwurf  vom  «S.iali  1901  ) 

6.  Im  Sinne  der  Bestimmungen  unter  Ziffer  1 
bis  4  steht  die  Aufnahme  in  eine  öffentliche  Nieder- 
lage oder  in  ein  Privatlager  unter  amtlichem  Mit- 
versehlufs  der  Ausfuhr  gleich. 

6.  Die  näheren  Anordnungen,  insbesondere  in 
Bezug  auf  die  Form  der  Einfuhrscheine,  auf  die  Be- 
schaffenheit der  mit  dem  Anspruch  auf  Ertheilung 
von  Einfuhrscheinen  ausgeführten  Waaren  und  auf  die 
an  die  I,agerinhaber  zu  stellenden  Anforderungen,  trifft 
der  Bundesrath. 

Dieser  wird  auch  Vorschriften  erlassen,  durch 
welche  die  Verwendung  der  Einfuhrscheine  nach  Mafs- 
gabe  ihres  Zollwerthes  auch  zur  Begleichung  von  Zoll- 
gefällen  für  andere  als  die  in  Ziffer  1  Absatz  1  ge- 
nannten Waaren  unter  den  von  ihm  festzusetzenden 
Bedingungen  gestattet  wird. 

§  10. 

Die  Zölle  können  auf  Antrag  gegen  Sicherheits- 
leistung für  eine  Frist  bis  zu  drei  Monaten  nach  näherer 
Anordnung  des  Bundesraths  gestundet  werden. 

Von  der  Stundung  ausgenommen  sind  die  Zölle 
für  Getreide,  Hülsenfrüchte.  Raps  und  Rübsen,  sowie 
für  die  daraus  hergestellten  Erzeugnisse.  Im  Falle 
der  Aufnahme  dieser  Waaren  in  ein  Zolllager  (öffent- 
liche Niederlage  oder  Privatlager  mit  oder  ohne  amt- 
lichen Mit  verschlaf»)  siud  die  für  die  Dauer  der 
Lagerung  gestundeten  Zollgefälle  bei  der  Ueberführung 
der  Waaren  in  den  freien  Verkehr  mit  vier  vom 
Hundert  nach  den  vom  Bundesrath  zu  erlassenden  Vor- 
schriften zu  verzinsen. 

3  li. 

Zuwiderhandlungen  gegen  die  Bestimmungen  dieses 
Gesetzes  oder  gegen  die  zu  seiner  Ausführung  erlassenen 
und  öffentlich  bekannt  geraachten  Vorschriften  werden, 
sofern  nicht  nach  den  194  ff.  des  Vercinszollgesetzes 
vom  1.  Juli  1869  (Bundes-Gesetzbl.  S.  317)  eine  höhere 
Strafe  verwirkt  ist,  mit  einer  Ordnungsstrafe  bis  zn 
einhundertfdnfzig  Mark  geahndet. 

§  12. 

Der  Zeitpunkt,  mit  welchem  dieses  Gesetz  in  Kraft 
tritt,   wird   durch    Kaiserliche   Verordnung  mit  Zu- 
stimmung des  Bundesraths  bestimmt. 
Mit  demselben  Zeitpunkte  treten 
das  durch  die  Bekanntmachung  vom  24.  Mai  1885 
(Reichs-Gesetzbl.  S.  111)  veröffentlichte  Zolltarifgesetz 
nebst  zugehörigem  Zolltarif, 

ferner  die  Gesetze 
vom  18.  April  1886  (Reichs-Gesetzhl.  S.  128) 
„    21.  Dec.   1887  _  „  533 

.    14.  April  1894  ,  .  335 

,    18.  Mai    1895  „  .  233 

.     6.  März  1899  „  .  133 

,    14.  Juni  1900  „  „  298 

betreffend  die  Abänderung  des  Zolltarifgesetzes 
und  des  Zolltarifs,  sowie  §  44  de*  durch  die  Be- 
kanntmachung vom  17.  Juni  1895  (Reichs-Gesetzbl. 
S.  276)  veröffentlichten  Gesetzes,  betreffend  die  Be- 
steuerung des  Branntweins, 
und 

§  80  des  durch  die  Bekanntmachung  vom  27.  Mai 
189«  (Reichs-Gesetzbl.  X.  1 17)  veröffentlichten  Zucker- 
steuergesetzesj 
mit  der  Mafsgabe  aufser  Kraft,  dafs  die  bisherigen 
Vorschriften  über  die  l'eberweisung  eines  Theils  deB 
Ertrags  der  Zölle  und  der  Tabaksteuer  an  die  Bundes- 
staaten (§  8  des  durch  die  Bekanntmachung  vom 
24.  Mai  1885  veröffentlichten  Zolltarifgesetzes)  so  lange 
in  Wirksamkeit  bleiben,  bis  darüber  anr<"h  besonderes 
Gesetz  anderweit  bestimmt  wird. 

Urkundlich  etc. 
Gegeben  etc. 


ZollUrif 


15.  Juli  18» ) 


schaffenheit  (Mindestqualität)  der  mit  dem  Anspruch 
auf  Ertheilung  von  Einruhrscheinen  ausgeführten  Waaren 
und  auf  die  an  die  Lagerinhaber  zn  stellenden  An- 
forderungen, trifft  der  Bundesrath. 

Derselbe  wird  Vorschriften  erlassen,  durch  welche 
die  Verwendung  der  Einfuhrscheine  nach  MafcgaU 
ihres  Zollwerths  auch  zur  Begleichung  von  Zollgefallen 
für  andere  als  die  in  den  Ziffern  1  und  3  genannten 
Waaren  unter  den  von  ihm  festzusetzenden  Bedingungen 
gestattet  wird. 
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Der  IX.  internationale  Schiffahrtscongrefs  zu  Düsseldorf  1902. 


Eg  mag  den  berufenen  Stellen  der  deutschen 
Reichsregierung  und  zumal  des  preufsischen 
Staatsministeriums  schwer  genug  geworden  sein, 
den  IX.  internationalen  Schiffahrtscongrefs  für 
H*02  in  eine  preufsische  Stadt  einzuladen,  nach- 
dem vor  kurzem  in  geradezu  unverständlicher 
Verblendung  eine  mit  außerordentlichem  FleifB 
und  tiefstem  Verständnifs  ausgearbeitete  wasscr- 
wirthschaftliche  Vorlage  durch  die  Mehrheit  des 
Landtags  abgelehnt  worden  ist.  Wie  viel  glück- 
licher sind  in  dieser  Hinsicht  Oesterreich  und 
Frankreich  gewesen,  die  im  Handumdrehen  eine 
Hehrheit  für  Vorlagen  fanden,  denen  man  ein« 
gleiche  gründliche  Vorbereitung  nicht  einmal 
nachrühmen  kann.  Wenn  man  dennoch  jenen 
Congrefs  in  eine  preufsische  Stadt  einlud,  so 
darf  daraus  wohl  mit  Recht  geschlossen  werden, 
dafs  die  betheiligten  Stellen  die  Hoffnung  auf 
eine  schliefsliche  Annahme  der  wasserwirts- 
chaftlichen Vorlage  nicht  aufgegeben  haben, 
l'nd  noch  ««in  anderer  Grund  wird  massgebend 
gewesen  sein.  Man  berief  den  Congrefs  in 
eine  Rheinstadt,  die  selbst  im  Besitz  hervor- 
ragender Hafenanlagen  ist  und  Köln  als  Nach- 
barin hat,  so  dafs  den  fremden  Gasten  eine 
Entwicklung  des  Rheinverkehrs  gezeigt  weiden 
kann,  die  eine  nach  jeder  Richtung  hin  grofs- 
artige  genannt  werden  mufs.  Und  weiterhin  wird 
man  den  Congrefs  führen  zu  dem  in  erfreulichster 
Verkehrsentwicklung  begriffenen  Dortmund-Ems- 
kanal,  zum  Hebewerk  nach  Henrichenburg  und 
zu  den  Hafenanlagen  in  Dortmund.  Gegebenen- 
falls soll  auch  die  Müngstener  Brücke  und  die 
Thalsperre  bei  Remscheid  besucht  werden,  und 
endlich  wird  ein  Ausflug  nach  den  Hansastadten 
and  dem  Kaiser  Wilhelm  -  Kanal  den  Congrefs 
beschliefsen.  Das  ist  schon  ein  sehenswerthes 
Bild  unserer  wasserwirtschaftlichen  Entwicklung, 
das  da  gezeigt  werden  kann,  und  nur  um  so  schärfer 
dürfte  bei  der  Gelegenheit  die  Notwendigkeit  her- 
vortreten, die  vorliegt,  die  vorhandene  Lücke  aus- 
zufüllen, d.  h.  Dortmund  mit  dem  Rhein  zu  ver- 
binden und  den  Mittellandkanal  auszubauen. 

Auch  die  Berathungen  des  Congresses  werden 
insofern  eine  Verbesserung  gegenüber  früheren 
•  ongressen  erfahren,  als  man  nur  zwei  Abthei- 
lungen, eine  für  Binnenschiffahrt,  eine  für  See- 
schiffahrt bilden  wird.  Dabei  sollen  Gegenstände 
von  augenblicklich  geringer  Wichtigkeit  oder 
Beobachtungen ,  die  von  Einzelnen  auf  Sonder- 
gebieten gemacht  wurden ,  nicht  als  „Fragen" 
durch  eine  größere  Anzahl  von  Berichterstattern 
und  nachfolgender  Berathung  in  der  Abtheilung 
behandelt,  sondern  es  sollen  darüber  „ Mitthei- 
lungen "  erbeten  werden,  die  erforderlichenfalls 


und  auf  besonderen  Wunsch  am  Schlufs  der 
übrigen  Abtheilnngsberathungen  einer  kurzen 
Besprechung  unterzogen  werden  können.  Eine 
weitere  Einrichtung,  die  Verhandlungen  trotz 
Zusammendrängens  in  zwei  Abtheilungen  aus- 
giebig und  erfolgreich  zu  gestalten,  wird  in  der 
Bestellung  von  Generalberichterstattern  für  je 
eine  Frage  erstrebt.  In  den  bisherigen  Con- 
gressen  hat  es  sehr  viel  Zeit  in  Anspruch  ge- 
nommen, wenn  jeder  Berichterstatter  —  es  sind 
deren  für  eine  Frage  oft  6  bis  10  vorhanden 
gewesen  — -  aus  seinem  gedruckt  vorliegenden 
Bericht  nicht  selten  allzu  ausführliche  Mitthei- 
lungen machte,  deren  Uebertragung  in  die  Fremd- 
sprache nicht  möglich  war  und  die  daher  für 
einen  grofsen  Theil  der  Zuhörer  schwer  ver- 
ständlich blieben.  Es  wird  deshalb  empfohlen, 
für  jede  Frage  einen  Generalberichterstatter  zu 
ernennen,  der  der  Abtheilung  in  objectiver  Weise 
einen  angemessen  gekürzten  Ueberblick  über  den 
Inhalt  sämmtlicher  Einzelberichte  giebt.  Das 
Verhandlungsprogramm  sieht  nach  der  „Zeit- 
schrift für  Binnenschiffahrt"  folgende  Berathungs- 
gegenstände  vor: 

L  Abtheilung:  Binnenschiffahrt  1.  Frage.  Die 
Ueberwindung  größerer  Höhen.  Technische  und  wirt- 
schaftliche Krörternngen  über  die  zweckmäßigsten 
Anlagen  zur  Ueberwindung  grofser  Höhen,  welche 
eine  künstliche  Waaserstrafse  ersteigen  oder  über- 
schreiten mufs.  Berichte  können  erstattet  werden  über 
den  Gesamratumfang  der  Krage  oder  über  einzelne 
Anordnungen,  insbesondere  über  geneigte  Ebenen, 
senkrechte  Hebungen  und  Schleusen  mit  hohem  Ge- 
fälle. Die  Möglichkeit  von  Tunnelanlagen  und  die 
Nothwendigkeit  der  Beschaffung  von  Speisewasser 
kann  in  den  Bereich  der  allgemeinen  Erörterungen 
gezogen  werden.  2.  Krage.  Schiffahrtsabgaben.  Er- 
örterung in  wirthsebaftlicher  und  finanzieller  Hinsicht. 
Erwünscht  ist  insbesondere  die  Behandlung  der 
folgenden  Fragen:  a)  Kann  durch  Erhebung  von  Schiff- 
fahrtsab^aben  auf  Binnenwasserstraßen  und  Binnen- 
hafen die  Deckung  der  Betriebs-  und  Unterhaltungs- 
kosten sowie  einer  m&fsigen  Verzinsung  des  Anlage- 
kapitals erzielt  werden?  b)  Wie  weit  ist  dies  Ziel 
verfolgt  und  erreicht  worden  ?  c)  Welche  Umstände 
haben  seine  Erreichung  ermöglicht  oder  unmöglich 
gemacht?  d)  Inwiefern  und  in  welchen  Fällen  wird 
die  Erzielung  einer  Rentabilität  in  obigem  Sinne  da- 
durch erleichtert,  dafs  der  Eigenthümer  (Unternehmer) 
der  Wasserstrafse  a)  die  Fortbewegung  der  Schiffe, 
ß)  den  ganzen  Schiffahrtsbetrieb  selbst  übernimmt  und 
diese  Leistungen  dem  Verkehr  gegen  tarifirte  Ge- 
bühren zur  Verfügung  stellt?  e)  Welche  Baukosten- 
antheile  für  Neubau  und  Verbesserung  von  Wasser- 
strafsen  sind  bei  der  Berechnung  der  von  der  Schiffahrt 
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zu  erhebenden  Abgaben  auszuscheiden,  weil  die  be- 
treffenden Betrüge  nicht  für  Zwecke  dei  Schiffahrt 
aufgewendet  sind?  8.  Frage.  Werthininderung  von 
Kohle  und  Koks  bei  der  Schiffsbeförderung.  Darzu- 
stellen sind  insbesondere  die  Schädigungen,  welche 
Kohle  und  Koks  infolge  der  Benutzung  des  Wasser- 
weges durch  Verladen,  Transport  und  längere  Lagerung 
auf  Lagerplätzen  erleiden;  der  Werth  des  Schadens 
ist  zu  bestimmen,  und  Mittel  zur  Abhülfe,  geeignete 
Kippvorrichtungen  u.  s.  w.  sind  in  Vorschlag  zu  bringen. 
Auch  mittelbare  Vermeidung  oder  Verminderung  der 
Nachtheile,  z.  B.  durch  Verkokung  der  Bruchkohle, 
Herstellung  des  Koks  an  der  Verbrauchsstelle  statt 
auf  der  Zeche  n.  dergl.  sind  zu  berücksichtigen  und 
die  entsprechenden  Verluste  der  Kohle  und  des  Koks 
bei  Benutzung  des  Eisenbahnweges  möglichst  ebenfalls 
festzustellen.  Mittheilungen  sind  erwünscht  über: 
1.  Technische  und  wirtschaftliche  Erörterung  über 
die  Aulage  von  Stauweihern  —  einschliefslich  der 
Stauaulagen  nm  Nil  —  welche  den  Zweck  haben, 
durch  Zuschulswasser  den  Niedrigwasserstand  der 
schiffbaren  Flüsse  zu  heben,  ohne  näheres  Eingehen 
auf  Bancinzelhciten.  2.  Vervollkommnungen  im 
mechanischen  Schiffszug  auf  Kanälen.  3.  Flufsfahr- 
zeuge  von  geringerem  Tiefgang  als  75  cm  und  Er- 
fahrungen hei  Anwendung  von  Turbinen  oder  Schrauben- 
rädern beim  Schiffahrtsbetrieb  auf  Flüssen  mit  geringem 
Tiefgang  gemäfs  dem  Beschlufs  des  VIII.  Congresses 
zu  Fragt'  3.  4.  Ausnutzung  der  W  asserkräfte  an 
Wehren  kunalisirter  Flüsse,  auch  bei  Hochwasser, 
für  mechanischen  (auch  elektrischen)  Schiffszug. 
5.  Neuere  Versuche  über  Schiffswiderstand,  insbesondere 
auf  Kanälen.    (5.  Neuere  badische  Kheinhäfen. 


II.  Abtheilung:  Seeschiffahrt.  1.  Frage.  Unter 
suchnngen  über  Anlage-  und  Unterhaltungskosten 
eiserner  und  hölzerner  Schlenseuthoro  unter  Berück- 
sichtigung der  Dauerhaftigkeit,  der  Leichtigkeit  der 
Wiederherstellung,  Unterhaltung  und  Handhabung 
sowie  des  Ein-  and  Aussetzens.  2.  Frage.  Verkehr 
mit  Seeprähmen  (Seeleiehtera).  3.  Frage.  Dook- 
anlagen.  Bau  und  Betrieb  von  festen  Docks,  Schwimm- 
docks und  Hellingen  zur  Unterhaltung  und  Aus- 
besserung grofser  Seeschiffe  der  Neuzeit.  Ihre  jeweilige 
Anwendbarkeit  und  wirtschaftliche  Zweckmäfsigkeit. 
Mittheilungcn  sind  erwünscht  über:  1.  Spülung  von 
Seehäfen,  insbesondere  des  Hafens  von  Ostende. 
2.  Schutz  der  Leuchtthürme  und  sonstigen  Seezeichen 
gegen  Beeinträchtigung  ihrer  Wirkung  durch  privat« 
Anlagen.  3.  Bauart,  Leistungen  und  Kosten  von  Löffel- 
und  Greifbaggern,  4.  Fortschritte  auf  dem  Gebiete 
des  Nebelsignalwesens.  5.  Neuere  Versuche  über  Sehiffs- 
widerstand  im  freien  Wasser. 

Eine  Ausstellung  aus  dem  Gebiete  der  Schifl- 
fahrt  und  des  Wasserbaues  ist  im  allgemeinen  nur 
hinsichtlich  solcher  Gegenstände  geplant,  die  in  den 
Congrefsberathungen  zur  Verhandlung  gelangen.  Es 
ist  indefs  gestattet,  auch  sonstige  Pläne,  Modelle  und 
Bücher  auszustellen. 

So  darf  dem  IX.  internationalen  Schiffahrts- 
co n greis  mit  berechtigter  Spannung  entgegen- 
gesehen werden.  Schön  wilre  es,  wenn  den 
fremden  Gasten  dabei  die  Mittheilung  gemacht 
werden  könnte,  dals  die  preulsisdie  wasserwirth- 
schaftliche  Vorlage  inzwischen  dieGenehinigmig  de* 
Landtages  gefunden  habe.  Quod  deus  bene  vertat ! 

f>r.  H'.  Jieumer. 


Bericht  Uber  in-  und 

■ 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

22.  Juli  IttOl.  Kl.  20<\  N  5Ö54.  Feststellvorrich- 
tung  für  Muldenkipper.  Otto  Neitsch,  Halle  a.  S., 
MerscburgcrstrulVe  155. 

Kl.  21h,  G  1523».  Elektrischer  Ofen,  hei  welchem 
die  Beschickung  durch  in  derselben  erregte  lnductions- 
ströine  erhitzt  bezw.  geschmolzen  wird.  Gysinge  Aktie- 
bolag,  Stockholm:  Verlr.:  Arthur  Baerinann .  Fat.- 
Anw.,  Berlin,  Karlstr,  40. 

Kl.  20a,  B  _'07:H!».  Apparat  zur  ununterbrochenen 
F.rzeuirung  von  Mischgus.  Dr.  KInar>l  Besemfelder. 
Gharlottenburg.  Kant*tr.  105a. 

Kl.  27 d.  Scb  1 5 HH7.  Wasserstrahlgcbliise.  Firma 
A.  Schmid,  Zürich:  Vertr. :  A.  du  Bois-Keymond  und 
Max  Wairner,  l'at.- Anwälte.  Berlin,  Luisenstr.  2». 

Kl.  31  b.  C  »107.  Vorrichtung  an  Formmaschineu 
zum  Festhalten  und  Freigeben  des  aufscren,  fälschen 
Formkasten*.  Ilarrv  ('lillopl  Coop.  f.  Chicago:  Vertr.: 
t.'arl  Fieper.  Heinrich  Springinanti  u.  Tb.  Stört,  Fnt.- 
Anwalte,  Berlin,  Hindersinstr.  X 
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Kl.  31c,  H  24  785.  Verfahren  zum  Giefsen  v..u 
Dübeln,  Gebr.  Hanncmaun  &  Courtb  G.  m.  b.  IL. 
Niederau  bei  Düren. 

Kl.  40a,  M  18»;t7.  Verfahren  zur  elektrolytischen 
Darstellung  von  reinem  Eisen  aus  Eisencblorür.  Finna 
E.  Merck.  Darmstadt,  Mühlstr.  33. 

Kl.  1ha,  1».  12  230.     Verfahren  zur  Herstellutur 
sehr  dichter,  zäher  und   gleichtnüfsiger  Metallniedei 
schlage  auf  elektrolytischem  Wege.  Woldemar  Fupsdort. 
Leipzig-Neuschönefeld.  Friedrichstr.  16. 

Kl.  4»e,  H  25063.  Hammer  zum  centrischni 
Einziehen  (Stauchen)  von  Röhren.  Fritz  Hürxtlml. 
Keinscheid. 

Kl.4»e,  M.  18351.  TraggesUdl  für  Nietmaschineii. 
The  Bneumatic  Tool  Improvenicnt  Conipunv,  Broad  u. 
«'besinnt  Street,  l'hiladelphia.  Fenns.,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  G.  IL  Fude,  Fat.  Anw..  Berlin,  Marienstr.  17. 

Kl.  4»i,  L  15444.  Verfahren  zur  Herstelluni: 
von  Blattern  für  Kreis-,  Gattersägen  und  dergleichen. 
Hieb.  Lindenberg,  Keinscheid. 

Kl.  "jOe,  M  16  550.  Staubsammler.  Gustav  A.  F. 
Müller,  Berlin.  Luisenstr.  43  44. 

Kl.  HO,i.  K  Di  501.  l!ri.|iietpresse  mit  drehbarem 
Formtisch;  Zu*,  z.  Fat.  !20tHi3.  Fritz  Kiliau.  Berlin. 
Sch  weite  ist  r.  203. 
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Stahl  und 


Kl.  81  e,  .1  5942.  Fördervorriohtnng  für  körniges, 
pulveriges  oder  breiiges  (int.  .1.  Jacobsen.  Berlin- 
Friedenau,  HnufFstr.  8. 

Kl.  81  e.  M  19073.  Aufhängevorrichtung  für 
Förderrinnen.  Hermann  Marcus,  l'öln  a.  Kh.,  Karo- 
lingerring 32. 

25.  Juli  1901.  Kl.  7a,  .M  18274.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Auswalzen  von  Schienen.  Thomas 
Morrison,  Braddoek.  Grfsch.  Alleghenv,  Penns.,  V.St.  A.: 
Vertr.:  F.  C.  Glaser  und  L.  (Unser,  Patent- Anwälte, 
Herlin,  Lindenstr.  HO. 

KI.  7  c.  K  20  72«.  Pressfonu  für  Kesselhöden. 
Josef  Kessel  jr.,  Düsseldorf,  Adersstr.  2. 

Kl.  18a.  C  8905.  Steinerner  Winderhitzer  mit  drei 
<oncentris<heii  Feuerzügen.  George  \V.  Mc  ('Iure, 
Pirtsburg,  Penn».,  V.St.  A.;  Vcrtr. :  Hugo  Putakv  und 
Wilhelm  Pataky.  Berlin.  Lnisenstr.  25. 

Kl.  26n,  St  6756.  Auswechselbarer  Dichtungsring 
für  Retortenmundstücke.  Richard  Stareke,  Plauen  i.  V.. 
Hruhnerstr.  34. 

31a,  K  14379.  Beweglicher  und  kippbarer  Schtnelz- 
■•fen.  Louis  Koiisseaii,  Paris.  64  Kue  amelot:  Vertr.: 
Hugo  Pataky  und  Wilhelm  Putak  v,  Berlin,  Lnisenstr.  25. 

Kl.  49b,  F  131301.  Vorrichtung  zum  Lochen  von 
Metallen.  Sulomoii  Frank,  Faukfurt  a.  M..  Speichcrstr.  7. 

Kl.  4!>e.  B  29090.  Fallhamnier  mit  Riemenantrieb. 
Edward  Samuel  Brett,  Ashtield,  Coundon  Road.  Coventrv, 
Miiirl. ;  Vcttr.:  Carl  Pataky.  F.mil  Wolf  a.  A.  Sieber, 
I'at.-Anwält« .  Berlin.  Prinzenstr.  100. 

I.  August  1901.  Kl.  7c,  I.  14  97».  Verfahren  zur 
Herstellung  verstellbarer  Schraubenschlüssel  aus  Blech. 
I.andeker  \   Albert,  Nürnberg.  Mathildenstr.  17. 

Kl.  7c,  W  10857.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Schlittschuhen.  Johann  Friedrich  Winds,  heif.  Kem- 
»rheid- Vieringhausen. 

Kl.  18b,  13  28  208.  Verfahren  zur  Rückkohlung 
vi>n  Flufseisen  mittels  Culciumcurhids  oder  eines  an 
•isren  A Ikalierdcarbids.  Louis  Michel  Bullier  und 
Soriit.'  lies  (Jurbüros  Mctallh|ues ,  Paris;  Vertr. : 
l  .  Fehlert  und  G.  Loubier,  Put.- Anwälte .  Berlin, 
liorotheenstr.  32. 

Kl.  19a,  S  1401H.  Sohienenbefestigung.  IL  B. 
Scilsenschmidt,  Plettenberg  i.  W. 

Kl.  21h.  13  27396.  Verfahren  zum  Lothen  und 
Si  hweifsen  von  .Metallen  mittels  elektrischen  Licht- 
bogens.   Firma  Hugo  Bremer.  Neheim  a.  Kühr. 

Kl.  24a.  N  5441.  Rostfeiiernug  mit  Verdampfung 
v»n  Wasser,  welches  durch  Ashestdoehte  angesaugt 
wird.    F.  C.  Nehse.   Düsseldorf,  DuishurgerstraTse  63. 

Kl.  24  a,  W  16  689.  Fnllsrhachtfeuerung.  Chr. 
Wevinar  junior.    Mühlhausen  i.  Th..  Ohennurkt  17. 

"Kl.  24a.  W  17459.  Feuerung.  Franz  Wcidl. 
Dresden-A.,  Marxstr.  17. 

Kl.  24a,  Wr  17  071.  Feuerung  mit  E  itisclm  ürung 
'ler  abziehenden  Rauchgase;  Zus.  z.  Anm.  W  17  45!». 
Franz  Weidl,  Dresden- A..  Marxstr.  17. 

Kl.  40a,  Z  3267.  Schlesischer  Zinkdestillirofcn. 
Roman  von  Zclewski,  Kunigundenhütte  bei  Kutto- 
«itz,  <>.  S. 

Kl.  49 f,  T  7200.  Maschine  zum  Zusammenpressen 
von  Radreifen  und  dergl.  im  kalten  Zustünde.  Ben- 
jamin Edward  Todhuntcr,  London:  Vertr.:  A.  du  BoU- 
rieviiiond  ii.  Max  Wagner,  Pat.- An  walte,  Berlin,  l.uisen- 
strafse  29. 

Kl.  49h.  Seh  16098.  Vorrichtung  zum  Schweifsen 
von  Kettengliedern,  welche  gegen  Trennung  durch 
Zug  zu  sichern  sind  ;  Zus.  z.  Pat.  99  819.  Carl  Schlieper, 
Orütic  i.  We>tf. 

Kl.  50e,  Seh  17  051.  Staubsammler,  bei  dem  die 
Staubluft  tangential  in  einen  sich  nach  unten  kegel- 
förmig erweiternden  Raum  eintritt  uu<l  oben  in  der 
Mitte  gereinigt  austritt.  Finna  Benno  Schilde.  Uersfeld. 

5.  August  1901.  Kl.  7b.  D  109O6.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Rippenheizkörpern.  .1.  W.  Dunker, 
Werdohl  i.  W. 


Kl.  10b,  F  13  124.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Briketts  aus  einem  Gemenge  von  Torf  und  Kohle. 


llter 


Rudolf  Fliel's,  Breslau.  Hummern  1. 

Kl.  21h.  M  18  361.  Elektrodenträger  mit  gekül 
Contactfläche  für  elektrische  Oefen.  Fausto  Morani, 
Rom,  Piazza  S.  Silvestm  92;  Vertr.:  C.  Fehlert  und 
G.  Lotibier.  Pat.- Anwälte.  Berlin.  Dorotheenstrafse  32. 

Kl.  48a,  G  15489.  Verfahren  zur  Herstellung  leicht 
zerstörbarer  Formen  für  gnlvanoplastische  Arbeiten. 
Gerhnrdv  &  Co..  Lüdenscheid. 

Kl.  49e.  A  7501.  Vorrichtung  zum  Nieten.  Otto 
Arlt,  Görlitz.  Salomonstr.  13. 

Kl.  49 f,  B  28318.  Drehbarer  Ainbofs.  Friedrich 
Brauer.  Feuerbaeh  b.  Stuttgart. 

Kl.  49 f,  P  11459.  Verfahren  zum  Lothen  von 
Aluminium  und  dessen  Legirungen  untereinander  oder 
mit  anderen  Metallen.  Ferdinand  Eduard  Polzenius, 
Frankfurt  a.  M.,  Mainzer  l.andstrafse  259. 

Kl.  49 i.  B  28(U0.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Metallspänen.  Fricdr.  Willi.  Bühne,  Freiburg  1.  B., 
Erhprinzenstralse  17. 

Kl.  50 e.  II  25180.  Mühle  zuui  Zerkleinern  von 
weichen,  zähen  und  faserigen  Stoffen,  Nicolaus  Heid, 
Stockcrau.  Nied.-*  »esterr. ;  Vertr. :  C.  Fehlert  u.  *i.  Loti- 
bier, Pat.-Anwälte.  Berlin,  Dorotheenstrafse  :32. 

Kl.  81  e.  M  18507.  Antriebsvorrichtung  für  Förder- 
rinnen; Zus.  z.  Anm.  M  10  795.  Hermann  Manns, 
Köln  a.  Rh..  Karolingerring  32. 

Kl.  81  e.  M  19072.  Führung  für  Förderrinnen; 
Zus.  z.  Anm.  M  16795.  Hermann  Marcus,  Köln  a.  Rh., 
Karolingerring  32. 


GebraucligmuHterelnl  ragungen. 

22.  Juli  1901.  Kl.  la,  Nr.  156  842.  Staubseparator, 
bestehend  aus  einer  beim  Gebrauch  schrägstehenden, 
mit  einein  durchbrochenen  Blcchboden  versehenen  ab- 
geschlossenen Rinne,  unter  welcher  der  Staubfänger 
ungeordnet  ist.    Emil  Matthäus,  Niederwürschnitz." 

Kl.  Ib.  Nr.  157  067.  Magnet  mit  seitlich  um- 
gelegten, leicht  gekrümmten  Polen  zur  Erzielung  von 
Magnetwalzen  grofsen  l  infanges.  Goppinger  Magnet- 
labrik  Carl  Scholl.  Göppingen. 

Kl.    lb,   Nr.   157  068.    Magnetwalze   für  Metall 
scheider  mit  spitzwinkelig  geformten  Magneten.  Gop- 
pinger Mugnetfabrik  Carl  Scholl,  Göppingen. 

Kl.  5b.  Nr.  156730.  Sehriimwerkzeiig,  bestehend 
aus  einem  runden  mit  auswechselbaren  Zahnen  be- 
setzten Körper.  IL  V.  Neukircb,  Zwickau  i.  S..  Moltke 
stral'se  14. 

Kl.   5d.    Nr.    157  039.     Selbsttätige  Abndlvor 
richtiing  für    Förderhunte   vom   Förderkorb  bethatigt 
durch    das    Eigengewicht    des      letzteren.  Schniiilt, 
Kranz  \  Co.,  Nordhäuser  Maschinenfabrik  und  Eisen 
giefserei,  Nordhuuseii. 

Kl.  7a.  Nr.  156  708.  Scheibenräder  -Walzwerks- 
einrichtung, bei  welcher  die  Walzen  mittels  hydrau- 
lischer Prefseinrichtungen  gegen  die  zu  walzende 
Radscheibe  gedrückt  und  zurückgezogen  wei  den,  Osna- 
brüeker  Maschinenfabrik  II.  Lindemann.  Osnabrück. 

Kl.  7 «1,  150  768.  Drahtwickel  mit  auf  einer  Flach- 
seite desselben  angeordneter,  die  Dinhtwindungen  mit 
Klammern  in  ihrer  Lage  erhaltender  Scheibe.  Joh. 
Leonh.  Hüttlingcr,  Schwabach. 

Kl.  7e.  156  914.  Druckform  mit  festem  Anschlag 
und  nachgiebigem  Gegenhalter  zum  Wulstandriicken 
und  Bördeln  von  dünnen  Metallreifen.  Georg  Rentier, 
Zirndorf. 

Kl.  19a,  Nr.  157003.  Gnibenschienennägel  mit 
Rückenstütznase.    Wilhelm  Kampf.  Haltern  i.  W. 

Kl.  19a.  Nr.  157  075.  Einlagestück  zur  Heindl'schen 
Schienenbefestigung,  mit  nach  unten  und  hinten  vor- 
springender Knagge.  Eisenwerk  Nürnberg.  Aktien- 
gesellschaft vorm.  J.  Tafel  &  Comp.,  Nürnberg. 
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Kl.  20a,  Nr.  156743.  Rangirseilhnhn  für  Eisen- 
bahnwagen mit  selbstthätig  mitnehmender  Seilklemme. 
Georg  Heikel,  St.  Johann  a.  d.  Saar. 

Kl.  24f,  Nr.  156 785.  Der  ganien  Höhe  nach 
gleichmäßig  gewellter  Roststali  mit  die  senkrechte 
Hittelebene  von  beiden  Seiten  her  schneidenden  Wellen- 
tälern und  nach  oben  allmählich  verdickten  Wellen- 
scheiteln.    Richard  Schreiber,  Dresden,  Falkenstr.  19. 

Kl.  49b,  Nr.  156895.  Hebelblechschere  mit  be- 
schleunigtem Rückgang  des  Messerschlittens.  Edm. 
Hädrich,  Saalfeld  a.  S. 

Kl.  49e,  Nr.  156880.  Fallhammer  zum  Zerkleinern 
von  Roheisen  mit  keilförmig  ausgebildetem  Stempel 
und  muldenförmig  ausgebildeter  Mutrise.  GusLTüeking. 
Eckesey. 

Kl.  50c,  Nr.  156802.  In  einem  konischen  Gehäuse 
längs  verschiebbar  angeordnete,  konische  Transport- 
schnecke für  Schneid-,  Misch-  etc.  Maschinen.  Gustav 
Simons,  Soest,  u.  Robert  Kaiser,  U. -Barmen. 

Kl.  80  a,  Nr.  156875.  Läufer  und  Läuferhoden 
für  Kollergänge,  Masseschlagmaschinen,  Schleifappa- 
rate etc.,  bestehend  aus  Segmenten  iKeilsteinem  von 
entsprechendem  Material.  Kranz  Giithe,  Seilitz,  Post 
Zehren. 

5.  August  1901.  Kl.  5b,  Xr.  157  810.  Schrämkopf 
mit  an  Ort  und  Stelle  auswechselbaren  Meifseln. 
Frölich  &  Klüpfel,  Unter  Barmen. 

Kl.  7f,  Nr.  157623.  Gewalzte  Frofilschiene  mit 
durch  Einschnitte  gebildeten,  aufgebogenen  Schenkeln 
als  Federstütze  für  Eisenbahn-Waggons.  Heinrich  Spatz. 
Düsseldorf,  Marsehallstr.  16. 

Kl.  20a.  Nr.  157  699.  Seilgreifer  oder  Seilmit- 
nehmer mit  Traghüßc  an  der  Drehgubel.  D.  W.  Schulte, 
Plettenberg  i.  W. 

Kl.  20c,  Nr.  157  733.  Untergestell  für  Eisenbahn- 
Fahrräder  mit  gewöhnlichem,  von  zwei  auf  den  Enden 
der  Achsen  ruhenden  Bügeln  getragenem  Straßenrad- 
rahnien.  Gesellschaft  für  Bnhnbedarf  mit  beschrankter 
Haftung,  Hamburg. 

Kl.  24a,  Xr.  157  609.  Feuerzitganordnuiig  für 
Muffelöfen  mit  parallel  zum  Mutfeihoden  lanfeuden 
Znngen.    Böttger  &  Co.,  Chemnitz. 

Kl.  49b,  Xr.  158  027.  Kür  jede  beliebige  Feilen- 
lange  einstellbare  Vorrichtung  zum  selbstthütigcn  Aus- 
und  Kinrückcn  des  Schneckenrades  an  Feilenhau- 
Maschiuen  mittels  Sperrra«!  und  Sperrklinke,  Georg 
Niebch  &  Söhne,  Burg  a.  d.  Wupper. 

Kl.  49  d.  Xr.  157  947.  <  OVnrohrsehecre,  deren  eines 
Blatt  gehüuseurtig  ausgeführt  ßt  und  zusammen  mit 
dem  zugehörigen  Schenkel  aus  einem  einzigen  U-förmig 
zusammengebogenen  Stück  Blech  besteht.  Kaempf  &  Co., 
Bemscheider  Stahlwuaren-  und  Kisenwaurenlndiistrie- 
Gesellschaft,  Bemschcid- Vieringhausen. 

Kl.  50c,   Xr.  15804)6.    Steinbrecher  mit   in  ver 
schiebbaren   Pfannen    geführtem    Kugellager   für  das 
obere  Ende  der  Königswelle.    Schwclmer  Eisenwerk 
Müller  &  Co..  Act. -Ges..  Schwelm. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  31b,  Nr.  119  047,  vom  16.  .Marz  1900.  Zu 
satz  zu  Nr.   110  417:   vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1900 
S.  1012.  F.  Wceren  in  Kixdorf  bei  Berlin.  Vorm- 
und Meßeinrichtung. 

Gemäß  dem  Hauptpatent  werden  die  Formkasten 
durch  einen  Preßstempel  in  wagerechter  Bichtuiig 
gepreist.  Ks  ist  zwar  bereits  auch  ein  Pressen  in 
senkrechter  Richtung  vorgesehen,  allein  es  müssen 
hierbei  erst  sämmfliehe  Formkästen  aufeinander  ge- 
stapelt und  alsdann  zusammen  in  die  für  das  Gießen 
nothwendige  wagerechte  Lage  gebracht  werden.  Dieses 
Prefs verfahren,  das  namentlich  für  hohe  Gegenstände 
zweckmäßig  ist.   wird  nach   dem  vorliegenden  Zusatz 


dadurch  verbessert,  dafs  jeder  Formkasten  für  sich 
auf  der  Presse  e  bei  senkrechter  Stellung  des  Preis 
stempeis  geprefst  und,  nachdem  der  Pn  fsstempel  mit 
dem  darauf  befestigten  Kasten  in  wagerechte  Lag»- 
gebracht  ist.  einzeln  in  die  Giefsvorrichtung  b  ge- 


B 


schoben  wird.  Auch  kann  die  verticale  Formpresse 
unter  oder  neben  einem  kreisenden  Tisch  angeordnet 
sein.  Nach  beendetem  Pressen  wird  dann  jeder  Form- 
kasten einzeln  hochgehoben  und  entweder  auf  die 
Tischplatte  hinüber  geschoben  oder  in  an  letzterer 
angebrachte  Kähmen  hineingehoben  und  in  ihnen 
verriegelt. 

KL  50c,  Nr.  119  897,  vom  12.  August  1900. 
Bernard  Liebing  in  Mannheim.  Zerkieintrungs- 
torrichtung  mit  auf  und  nieder  belegtem  Brechkegel. 

In  dem  mit  Brechbacken  Ii  aus 
gestatteten  trichterförmigen  Gehäuse 
o'  bewegt  sich  ein  unten  und  oben 
gelagerter,  nach  unten  sich  gegebenen- 
falls in  mehreren  Absätzen  verjün- 
gender Brechkegel  A"  auf  und  nieder. 
Bei  seiner  Aufwurtsbewegnng  rutscht 
das  zu  zerkleinernde  (tut  in  dem 
Trichter  <;  weiter  nach  unten  und 
das  bereits  genügend  zerkleinerte 
Material  fallt  nach  unten  durch  auf 
die  Rutsche  H,  während  bei  seiner 
mg  die  Zerkleinerung  des  Gutes  durch 
indringen  in  dasselbe  stattfindet. 


Ahwürtsbeweji 
keilförmiges  1 


KL  7«,  Sr.  119H8T,.  vom  11.  März  1900.  Carl 
Seh umia mi  in  Düsseldorf.  Hohlwalze  für  Fein- 
bleche, Kalnnder  u.  dergl. 

Die  Achse  der  hohlen  Walze  ist  nicht  wie  bisher 
an  einer  Stelle  in  der  Mitte,  sondern  an  zwei 
Stellen  aufserhalb  diu-  Mitte  mit  dem  Walzeumantel 
verbunden.  Diese  Anordnung  gestattet,  infolge  gleich 
mäßigerer  Beanspruchung  Walze  und  Achse  für  die- 
selbe Belastung  schwacher  halten  zu  können. 


KL  7«,  Nr.  119 IUI,  vom  11.  Juni  1899.  Conti 
inio us    Kail   Joint    Company   of   Amerika  in 

A.j.     Walzwerk  für 


i. 


Newark  iNow-Jersev,  V.  St. 
Schienenlaschen. 

Dm  die  Zahl  der  erforderlichen  Walzen  zu  ver 
ringern.  arbeitet  jeder  Vorsprung  der  Mittel  walze  in 

verschieden  gestalteten  Ka- 
libern der  Fuß-  und  der 
Kopfwalze.  Es  wird  somit 
unter  Fortfall  aller  glatten 
Stellen  der  Walze  je  eine 
Serie  von  Durchgängen 
zwischen  der  Kopf-  und 
Mittelwalze,  wie  auch  zwi- 
schen letzterer  und  der 
Fußwalze  gebildet  und 
zwar  derart,  daß  der  erste, 
dritte,  fünfte  n.s.w.  Durch 
gang  der  ersten  Serie  mit 
dem  zweiten,  vierten,  scehs- 
sten  u.  s.  w.  Durchgang  der  zweiten  Serie,  und  um 
gekehrt  der  erste,  dritte,  fünfte  u.  s.  w.  Durchgang  der 
zweiten  Serie  mit  dem  zweiten,  vierten,  sechsten  Durch- 
gang der  ersten  Serie  je  eine  zusammengehörige  Walzen- 
strei  ke  bilden,  deren*  jede  Verwendung  finden  kann. 


f* 


vi 
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Kl.  19«,  Nr.  119086,  vom  13.  Februar  1900. 
William  Henry  Plewman  und  John  Graham 
in   Bedford  (England).  Aus 


: 


durch  die  Löcher 
einander  fallenden  Löcher  h  und 
geprefst  wird. 


f. 


symmetrischen 

nenstuhl. 

Der  Schienenstuhl  be- 
steht aus  zwei  symme- 
trischen Theilen  aa,  von 
denen  jeder  eine  Boden- 
platte b,  eine  Backe  c 

zum  Festhalten  der 
Schiene  und  eine  Zunge  e. 
besitzt,  welche  beim  Zu- 
sammensetzen der  beiden 
Hälften  unter  die  Boden- 
platte h  des  anderen 
Theiles  greift  und  mit 
dieser  und  der  einge- 
setzten Schiene  durch 
Eintreiben  von  Nägeln 
sowie  die  nicht  genau  über- 
fest 


Kl.  18b,  Nr.  118921,  vom  2.  Mai  1000.  Auguste 
Jacques  Rossi,  James  Mac  Naughton  und 
Walter  Dumaux  Edmunds  in  New  York.  IV- 
fahren  zur    Herstellung  von   Titan- Eisen- LegirungeM. 

Dos  Verfahren  ist  identisch  mit  dem  des  ameri- 
kanischen  Patentes   Nr.  04« 439;   vergl.  „ Stahl  und 
1901  S.  590. 


Kl.  49  e,  Nr.  120  757,  vom  9.  Februar  1900. 
Max  ü renstein  in  Berlin.   Stirnhammer  mit  einem 


zuxtngläujUj  bewegten  Holm. 
Der  Hc 


vonleren  Ende  nicht  wie  bisher  durch  Hebedaumen 
"der  ähnliche  Mittel  ungehoben,  sondern  ist  mittels 
eines  Zapfens  b  in  einer  nnrunden  oder  exrentrisch 
aaf  der  Achse  d  befestigten  Scheibe  <•  zwangläulig 
«führt,  wodurch  selbst  bei  schneller  Drehung  der 
Welle  d  ein  ruhiges  und  exuetes  Arbeiten  gewähr- 
leistet wird.   

Kl.  50c,  Nr.  119  087,  vom  21.  Februar  1900. 
Carl  Körnig  in  Quedlingburg  a.  H.  Rost  für 
Kollergänge. 

Der  Rost  besteht  aus  einer  Anzahl  von  concentrisch 
aneinandergelegten  Ringen  aus  gehärtetem  Stuhl,  die 
einzeln  ausgewechselt  werden  können.  Die  Hinge 
werden  durch  Stege,  auf  denen  sie  festgeschraubt  sind, 
m  Lage  und  Abstand  voneinander  gehalten. 

Bei  dieser  Einrichtung  des   Höstes  können  Ver- 
stopfungen desselben  leicht  durch  einen  sieh  mit  den 
Walzen  drehenden  Kamm  oder  Bechen,  der  mit  seinen 
Zinken  in  die  ringförmigen  sich  nach  unten  erweitern 
■len  Rostspalten  eingreift,  vermieden  werden. 


laasen.  Das  Aluminium  verhindert  eine  Oxydation 
des  Chromeisens,  das  infolge  seiner  Zerkleinerung  «ehr 
schnell  und  vollständig  von  dem  flüssigen  Stahle  auf 
wird. 


Kl.  7  b,  Nr.  118  929,  vom  22.  November  1891t* 
Bruno  Quast  in  Düsseldorf.  Sehweifsmaschine 
zur  Herstellung  stumpf  oder  überlappt  geschweifster 
konischer  Rohre. 

Die  Maschine  ermöglicht  eine  zur  Erzielung  tadel- 
loser Rohre  nothwendige  Regelung  des  Schweifsdruekes 
während  des  Walzvorganges.  Zu  diesem  Zwecke  werden 
die  an  sich  bekannten  Schraubenkalibcrwalzcn,  ent- 
gegen den  bisherigen  Verfahren .  nicht  angetrieben, 
sondern  durch  die  Bewegung  des  hindurchgezogenen, 
auf  Schweifshitze  gebrachten  vorgerundeten  Bleches  in 
Drehung  versetzt.  Die  Walzen  erhalten  hierdurch  eine 
für  eine  gute  Schweifsnng  erforderliche  stetige  Nach- 
eilung, die  während  des  ganzen  Walzvorganges  dadurch 
aufrecht  erhalten  werden  kann,  dafs  die  Geschwindig- 
keit, mit  welcher  das  Werkstück  durch  die  Walzen 
hindurch  gezogen  wird,  stetig  vergröfsert  wird. 

Kl.  59c,  Nr.  118  879,  vom  13.  April  1898. 
Thomas  A  1  v  n  Edison  in  L 1  e  w  e  1 1  y  n  Park 
(Essex.    New  Jersey,  V.   St.   A.).  Schwungwnlzett- 


lolm  a,  der  um  die  Achse  e  drehbar  und 
mit  Gesenken   f  und  ♦'  versehen  ist,   wird  an  seinem 


KL  18  b,  Nr.  120  810,  vom  H.  April  1899. 
Societe  generale  des  aciers  fins  in  Paris. 
Verfahren  zur  Herstellung  TO  rt  Chromstahl. 

Flüssiger  Martinstahl  wird  in  Form  eines  Strahles 
»of  ein  in  der  Giefspfanne  befindliches  Gemisch  von 
i:<  pulvertetn   Aluminium  und  Chromeisen   Iii  eisen  ge- 


Zwei an  sich  schwungkräftige  Walzen  werden 
durch  eine  Kraftmaschine  unter  Einschaltung  einer 
nachgiebigen  Kupplung  (Reibungskupplung)  in  schnelle 
Drehung  versetzt.  Ist  diese  erreicht,  so  werden  die 
zu  zerkleinernden  Stoffe  (Erze,  Gestein)  aufgegeben 
und  lediglich  durch  die  den  NValzen  innewohnende 
lebendige  Kraft  zerkleinert.  Die  Walzen  büfsen  hierbei 
allmählich  an  Geschwindigkeit  ein:  es  wird  dann  mit 
dein  Aufgeben  von  weiterem  Material  so  lange  gewartet, 
bis  die  Schwungwalzen  ihre  volle  Geschwindigkeit 
wieder  erlangt  haben. 

Kl.  50c,  Nr.  120928,  vom  24.  April  1900.  Joseph 
Brey  in  Breslau.  Schleudermühle  mit  umlaufender 
Schlagscheibe  und  feststehenden  Schlagringen. 

Die  Wurfflachen  der  feststehenden  Schlagringe  n 
Mild   zu  der   lotirendcn  Schlagscheibe  b  unter  einem 

spitzen  Winkel  angeord- 
net, vortbeilhaft  unter 
08".  Auf  der  Schlag 
scheibe  sind  senkrecht 
zu  ihr  stehende  Ring- 
stücke in  coiicentrischcii 
Kreisen  befestigt.  Durch 
beide  Einrichtungen  soll 
die  Leistungsfähigkeit 
der  Mühle  geweigert  und  die  Abnutzung  der  Mahlkörper 
verringert  werden,  indem  durch  beide  das  Mahlgut 
derartig  geworfen  wird,  dafs  es  sich  in  sich  selbst 
zerreibt. 

Kl.  50c,  Nr.  120045,  vom  5.  Juli  ümki.  Ed- 
ward Chestcr«;  Co..  Limited,  in  London.  Kegel- 
brecher. 

Die   beiden   Anne  h.   welche  das  obere   Lager  n 
für  die  senkrechte  Welle  des  «-tcentriscli  in  dem  Trichter  / 
ungeordneten    Brechkegels  <t  tragen 
und  an  dem  Einlauftricbter  befestigt 
sind,   bilden    je  einen   halben,  nach 
unten  sich   verjüngenden  Hohlkcgel- 
stumpf ,  welcher  seine  Höhlung  der 
jenigen     Richtung    zuwendet,  nach 
welcher    der    Brechkegel  umläuft. 
Die  Hinrichtung  bezweckt,  das  Auf- 
geben des  Materials  zum  Brechkoiius 
zu  erleichtern   und    dessen   gleichniäfsigc  Vertheilung 
längs  der  Rrechkunte  des  Kinlauftrichfcrs  zu  sichern. 
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Kl.  24  a,  Kr.  118468,  vom  27.  Oktober  1899. 
Ernst  S  c h m  a  t  o 1 1  a  in  Berlin,  Feuerungsanlage 
für  Tiegelöfen. 

Im  wesentlichen  identisch  mit  «lein  in  „Stahl  nnd 
Eisen"  lfKX)  Seite  UM  und  1187  vom  Erfinder  be- 
schriebenen Tiegelofen. 


Kl.  50  c,  Xr.  120  942,  v.,n.  17.  November  1899. 
Eugen  KreiTs  in  Hamburg.  Trommelmühle  mit  im 
Innern  der  Trommel  ungeordneten  Taschen,  Vor- 
sprängen o.  dgl. 

Die  Mahl  bahn  a  ist  durch  eine  Anzahl  Schöpf- 
mulden r  unterbrochen,  die  den  Zweck  haben,  Jas 
Mahlgut  und,  falls  mit  ZerkloincrungskÖrpern  (  Kugeln) 
gearbeitet  wird,  auch  diese  bis  zum  höchsten  Punkte 
hochzuheben   uml   durch   ihren  Stur«  einerseits  eine 

weitere  Zerkleinerung  <les 
Mahlgutes  bewirken  und 
andererseits,  du  sie  in  Rich- 
tung der  Drehung  der  Trom- 
mel niederfallen,  die  Dreh- 
bewegung der  Trommel  zu 
unterstützen.  Die  Sehöpf- 
nailden  c  sind  mit  Durch- 
lässen o  versehen .  durch 
welche  das  zerkleinerte  Mahl- 
gut bis  zu  einer  bestimmten 
Korngröfsc  fallt  und  auf 
Voimi-I.c  d  und  von  diesen 
zum  Theil  auf  und  durch 
Feinsiebe  ?  gelangt.  Letz- 
tere entlassen  das  genügend  zerkleinerte,  Gut  nach 
aufsen,  während  das  auf  den  Sieben  (/  und  r  liegen- 
gebliebene < »ut  bei  der  Tromineldrehung  in  Tnschet»  f 
rutscht  uml  aus  diesen  durch  Au*liis*e  h  wieder  in  den 
Mahlraum  zurückstürzt,  wobei  es  gleichfalls  die  Drehung 
der  Trommel  befördert. 

Mit  der  Mahlbahn  u  kann  eine  zweite  innere 
Mahlbahn  /  verbunden  sein,  die  mit  Taschen  m  ver- 
sehen ist  und  mittels  dieser  gleichfalls  Mahlgut  und 
Zerkleinerungskör|ier  hoch  hebt  und  an  der  anderen 
Seite  lallen  lafst. 


Kl.  -10  a.  Xr.  120  0«2,  vom  24.  Mai  1909. 
Allcvne  Reynolds  in  Sheffield  (England*. 
lirtorienofen  tu»)  Schmelzen  von  Metallen  u.  dergl. 

Die  beiden  Lungswändc  b 
der  senkrecht  stehenden  Re- 
torte /  sind  uach  innen  zu 
gekrümmt,  um  dem  Drucke 
de»  Schmelzgutes  einen  aus- 
reichenden Widerstand  leisten 
zu  können.  Die  Kctorte  wird 
von  ilcn  Kammern  c  aus  in  beliebiger  Weise  beheizt; 
<ie  ist  mit  einem  Abstich  .»  versehen. 


Kl.  Sic.  Nr.  119988,  vom  22.  November  189*. 
The  Moniding  Syndicate,  Limited,  in  London 
(101  Grosvenor  Road  Pimlico,  Eng- 
land). Führungen  für  Formkästen  und 
Modellträger. 

An  dem  L'nterkasten  a  sind  mittel« 
Schranbeu  b  nnd  Platten  c  senkrechte 
Führungen  d  mit  F- förmigem  Quer 
schnitt  befestigt,  auf  denen  sich  innen 
entsprechend  gestaltete  Führungen  t 
des  Modelltriigerrahmcns  f  und  aufsen 
Kappen  o,  die  mittels  Bolzen  h  auf 
den  am  Oberkasten  i  sitzenden  Kippen  k 
befestigt  sind,  führen.  Summt liehe 
Führungstheile  sind  so  lang  bemessen, 
dai's  ein  Verkauten  der  einzelnen 
!  »ij^  _•  '"  Theile  nnmöglieh  gemacht  wird,  diese 
sich  vielmehr  nur  geradlinig  zu  bezw. 
von  einander  bewegen  können. 

Der  Modelltragerrahmen   ist  mit 
einer  von  Dampf  oder  Druckluft  he 
triebenen  Rüttelvorriehtung  versehen. 


Kl.  48r,  Xr.  11996:1,  vom  29.  Mai  Dhn».  Faul 
Müller  in  Berlin.  Verfahren  zum  Rauhen  ron 
Metaltgegenständen. 

Das  Ranben  der  Metalloherfiache,  insbesondere 
von  zu  emaillirenden  (iegeiistanden,  erfolgt  derart,  dal's 
dieselben  zunächst  mit  einem  gegen  chemische  oder 
andere  KinHiissc  indifferenten  FVherzngc  versehen 
werden,  der  beispielsweise  aus  (Juarzsand,  Kohle  und 
Schwefel,  sowie  einem  liindcmittel  be-teht  und  durch 
Kinbrenneit  auf  den  Gegenständen  befestigt  wird.  Auch 
kann  bei  zu  emaillirenden  Waaren  hierzu  eine  geeignete 
Kmaiimasse  benutzt  werden.  Die  Gegenstände  »erden 
sodnnn  in  ein  Chloramnioniumhad  eingehängt  und 
durch  letzteres  ein  elektrischer  Strom  geleitet:  das 
durch  diesen  freigewordene  Chlor  raubt  in  Kürze  die 
nicht  von  dem  l'eherzuge  bedeckten  Stellen. 


Kl.  Hl»,  Nr.  120  46».  vom  11.  Februar 
A  Heyne-  Reynolds    in    Sheffield  (Eng 


1900. 
ind:. 

Tiegel  für  Tiegelöfen  mit 
unterer  verschließbarer 
Abstichöffnung. 

Der  unten  nnd  oben  of- 
fene röhrenförmige  Tie- 
gel r  ist  in  einer  Ver- 
tiefung des  Ofenherdes  b 
mittels  feuerfester  Masse 
//  befestigt.   Der  Tiegel 
boden  wird  durch  einen 
konischen    Stein  r  ge 
bildet,  der  durch  Platte 
/,  Holzen  und  Keile  in 
dem  Herde  gehalten  wird. 
Der  Hodcnsteiu  e  besitz! 
•  ine    mittlere  Abstich 
Öffnung  a,  welche  mit  feuerfester  Masse  verstopft  und 
durch  Riegel  g  verschlossen  w  ird. 


kl.  18a,  Xr.  120  819. 

vom  7.  Miirz  ltHX».  Bude- 
russehe Eisenwerk«-  in 
Wetzlar.  Doppelter  Gicht- 
rerschlufs  für  Hochöfen. 

Die  Abdichtung  zwischen 
der  inneren  Glocke  G  und 
der  äufseren  tilocke  A'  wird 
durch  eiuen  in  beliebiger 
Höhe  und  unabhängig  von 
beiden  (i locken  aufgehäng- 
ten Wasserbehälter  IF  ver 
mittelt,  welcher  entweder 
einen  beiden  Glocken  ge- 
meinsamen oder  für  jede 
«»locke  einen  getrennten 
Wasserraum  enthalt. 


Kl.  7  a,  Xr.  120  799,  vom  0.  Januar  IWO. 
Ai  ticiigesellsehaft  der  Dillinger  Hüttenwerke 
in  Dillingen  a.  Saar,  Rhpr.  Verfahren  zum  Walten 
dünner  ftiffelbleche  mit  scharf  ausgeprägten  Rippe«. 

Die  Bleche  werden  paarweise  durch  ein  Walzwerk, 
dessen  obere  und  untere  Walze  als  Riffelwalzen  aus- 
gebildet sind,  geschickt.  Da  die  aufeinander  liegenden 
Bleehtnfcln  hierbei  einander  gegenseitig  als  Druck 
platten  dienen,  so  ist  ein  scharfes  Auspressen  der 
Rippen  gewahrleistet. 
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Kl.  ISc,  Nr.  ISO  720,  vom  29.  November  189«. 
Julian  Urabianski  in  Sosnowice  iRnfsland). 
Verfahren  zur  Verbesserung  von  Ftufs-  und  Schuvifs- 
eisen. 

Das  bis  zur  bellen  Rothgluth  erhitzte  FInfs-  oder 
s<  hweifseisen  wird  in  ein  nicht  unter  80°  ('.  wannen 
Bad,  welches  aus  einer  Lösung  von  Soda  und  Salpeter 
in  Wasser  besteht,  eingetaucht.  Flnfseisen  erhält 
hierdurch  eine  faserige  Structur,  seine  Zugfestigkeit 
>teigt  z  H.  bei  Klethen  am  10  bin  In  kg  auf  1  qmm 
und  bei  Sehweifseisen  um  5  bis  6  kg. 

Die  Zusammensetzung  des  Bade»  ist  zweekmäfsig 
die  folgende:  Wasser  100  1,  Soda  500  bis  1100  g, 
Salpeter  200  bis  075  g. 

Kl.  7c.  Nr.  120454,  vom  15.  April  1900.  Firma 
Louis  Schüler  in  Göppingen,  Württemberg. 
Vorrichtung  zum  Auswerfen  de»  Arbeitsstückes  aus 
dem  Ziehstempel  bei  Fressen. 

In  dem  hohlen  Ziehstempel  b 
ist  ein  Ausstofskolben  d  angeord- 
net, der  beim  ilochgange  des 
Stempeln  mittels  der  keilförmigen 
Organe  k  und  /  nach  abwärt» 
hewegt  wird  und  den  im  Zieh- 
stempel sitzen  gebliebenen  Blech  - 
körper  h  auswirft.  Die  Bewe- 
gung des  Keiles  k  erfolgt  durch 
Anlaufen  de»  mit  einer  Druck  - 
rolle  q  versehenen,  an  dem  Zieh- 
stempclhaltcr  a  drehbar  gelager- 
ten Hebel«  m  gegen  einen  festen 
Anschlag  o. 

El.  40  n,  Nr.  119986,  vom  18.  Mai  1900.  G.  B. 
(raickshank  i  n  Birmingham,  H.  It.  St.  ("oleman 
in  Smethwick  und  Pcrcival  Cruiekshank  in 
Birmingham  (England).  Vorrichtung  zur  Wieder- 
gewinnung ron  Zinn  und  Zink  aus  verzinnten  und 
verzinkten  Metallabfällen  auf  elektrolytischem  Wege. 

In  dein  elektrolytischen  Bade  a  ist  die  Welle  w 
drehbar  angeordnet,  welche  die  Flantechen  d  trägt, 

zwischen  denen  in 
offenen  Lagern  f  die 
Trommeln  k  mit  den 
Metallabfällen  einge- 
hängt sind.  Der  Man- 
tel dieser  Trommeln 
ist  gelocht.  Die  Kopf- 
seiten der  Trommeln 
tragen  Metallringe  /. 
Innerhalb  des  Bades 

sind  concentrisch 
zur  Welle  metallene 
Gleitbahnen  g  angeordnet,  auf  denen  sich  die  Trommeln  k 
mit  ihren  Ringen  /  führen  und  hierdurch  hei  der  Drehung 
Her  Flantschen  d  selbst  eine  Drehung  erfahren,  durch  die 
der  Trommelinhalt  allseitig  mit  dem  Elektrolyten  in 
Berührung  gebracht  und,  da  er  mit  den  an  den  posi- 
tiven Pol  angeschlossenen  Gleitbahnen  g  leitend  ver- 
binden ist,  angegriffen  wird.  Oben  sind  die  Gleit- 
bahnen g  zum  bequemen  Herausnehmen  und  Einsetzen 
der  Trommeln  Ar  offen. 


Kl.  10b,  Nr.  120  718,  vom  1.  Marz  1900.  Dr. 
Ludwig  Sender  in  Griesheim  a.  M.  Verfahren 
für  Herstellung  eines  schnell  trocknenden  Veberzuges 
auf  Briketts. 

Etwa  90  Tb.  Theer,  15  bis  20  Th.  Harz  (Kolo- 
phonium) und  10  Th.  gebrannter,  eventuell  schwach 
Höschter  Kalk  werden  gekocht  und  die  Briketts  in 
die  fco  hergestellte.  Mischung  eingetaucht.  Der  Kalk 
benimmt  dem  Theer  und  Harz  ihre  Klebrigkeit,  so  dafs 
der  l'eberzug  in  wenigen  Minuten  hart  und  trocken  wird. 

XVI.,, 


Kl.  7  b,  Nr.  119818,  vom  4.  November  1809. 
William  Garrctt  &  John  Cahell  Oomwell  in 
Cleveland  (V.  St,  A.).  Drahtaufmckelmnschine. 

Auf  der  senkrechten  Antriebswelle  2  ist  auf  dem 
Bnnde  3  ruhend  eine  Büchse  j  lose  aufgeschoben,  mit 
welcher  einerseits  eine  S.  heihe  r>  fest  und  eine  Scheibe  10 
durch  Nuth  und  Feder  in  senkrechter  Richtung  ver- 
schiebbar verbunden 
ist.  An  der  Scheibe  10 
ist  der  Blechinantcl  11 
der  Drahtaufwickel 
maschiue  befestigt  und 
an  diesem  wiederum 
ein  Reibkran/.  12,  der 
einen  zweiten  Reih- 
,  kränz  14  trägt.  Aufser- 
'  dem  sind  an  der  Scheibe 
10  Gelenke  !>  befestigt, 
die  mit  einem  Ansatz  h 
der  Greifer  7  drehbar 
verbunden  sind ,  die 
Greifer  7  sind  zwischen 
je  zwei  Armen  t>  der 
Scheibe It gelagert.  Auf 
der  Welle  2  ist  ein  Reib- 
rad 16  aufgekeilt,  so- 
wie ein  Reibrad  17  lose 
aufgeschoben.  Letzte- 
res ist  nicht  drehbar, 
sondern  mit  einem 
Steuerhebel  verbanden. 
Wird  es  angehoben,  so 
legt  es  sich  mit  seinem 
Reihkranze  gegen  den 
Reibkranz  14  und  bringt  die  Trommel  11,  die-  bis  dabin 
auf  dem  Reibrade  16  aufruhte  und  von  diesem  gedreht 
wurde,  zum  Stillstande.  Bei  weiteren»  Anheben  werden 
die  Greifer  7  nach  einwärts  gezogen,  so  dafs  der  auf- 
gewickelte Draht  von  der  Trommel  11  nach  unten 
abgezogen  werden  kann.  Durch  Senken  des  Rades  /; 
werden  die  Greifer  7  wieder  in  ihre  Anfsenlage  zu- 
rückgeführt und  schliefslich  die  Reibungskupplung  Vi,  Vi 
eingerückt.   

Kl.  48  e,  Nr.  12024»,  vom  15.  August  -1900. 
Gesellschaft  für  Hnberpressung  0.  Huber 
&  Co.  in  Karlsruhe.  Schmiedepresse. 

Zur  Erzielung  einer  regulirbaren 
und  doch  im  erforderlichen  Moment 
genügend  starken  Pressung  bei  kurzen 
Wegen  der  Werkzeuge  sind  die  bei- 
den hydraulischen  Kolben  a  und  6, 
welche  die  Gesenke  u.  s.  w.  tragen, 
und  deren  Cy linder  durch  Kanäle  m 
und  n  mit  der  hydraulischen  Presse 
l  r  s  verbunden  sind,  mit  einem 
Fallwerk  h  in  Verbindung  gebracht. 
Mit  der  Presse  wird  in  der  Weise 
gearbeitet,  dafs  die  Gesenke  oder 
dergl.  zunächst  durch  Niederdrücken 
des  hydraulischen  Prefsstempels  «, 
was  beliebig  geschehen  kann,  mit 
dem  eingeschobenen  Arbeitsstück 
in  die  Arbeitslage  vorgeschoben 
werden,  und  dafs  dann  durch  Fallen- 
lassen des  Fallwerkes  h  aus  mehr 
oder  minder  grofser  Höhe  auf  die  Sehlagplntte  s  ein 
kurzer  aber  intensiver  Enddruck  erzeugt  wird. 


Kl.  7b,  Nr.  120  540,  vom  10.  Januar  l!»00. 
Henry  Rankin  in  London.  Drahtziehmaschine. 
Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  643  584 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1901  S.  300). 
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Kl.  7«,  Nr.  120127,  vom  '25.  Februar  1900. 
W.  Oswald  in  Rombach.  Hydraulische  Blockwende- 
und  Verschiebe-  Vorrichtung. 

Unterhalb  des  Uollganges  ist  der  Wagen  it  mit 
den  Heheduumen  e  zum  Umwenden  der  Blöcke  auf 
einem  heb-  und  senkbaren  Geleise  c  angeordnet.  Die 
Verschiebung  des  Wasens  d  und  des  Geleises  c  winl 
dureh  zwei  hydraulische  Cylinderpaarc  a  «'  und  b  bl 

bewirkt,  welche, 
leicht  zugänglich, 

seitlieh  außer- 
halb   des  Walz- 
werkes liegen. 
Gegen  die  strah- 
lende Hitze  der 
Blöcke   und  den 

abfallenden  Walzsinter  sind  Wagen  und  (ieleise  durch 
Platten  /  und  m  geschützt. 

Das  Versehieben  der  Blöcke  erfolgt  dadnreh,  dafs 
bei  gehobenem  Geleise  c  der  Wagen  d  horizontal  be- 
wegt wird,  das  Umwenden  derselben  dadurch,  dafs 
zunächst  bei  tief  stehendem  Geleise  einer  der  Daumen  e 
unter  eine  Kante  des  auf  dem  Rollgange  liegenden 
Blockes  gefahren  und  hierauf  dureh  Anheben  des  Ge- 
leises der  Block  um  90"  gekantet  wird. 


Prefsvorrichtung  zur  Her- 


Kl.  49h,  Nr.  120  2:»,  vom  13.  September  |9oo. 
Sneiete  generale  du  I.aminage  annulaire  pour 
la  Pabrication  de  Chaines  sans  Soudurc  in 
Brüssel.  Wickel-  und 
stsllung  rnn  Hingen. 

Die  Herstellung  der  Ringe  für  Ketten  erfolgt 
durch  Aufeinnnderwickeln  eines  bis  zur  .Schweifshitze 
erwärmten  Metallbandes  /,  auf  einer  Walze  //,  die  auf 
einer  Achse  .s1  lose  aufsitzt.  Zu  seiner  Führung  und 
Verschweifsung  auf  der  Walze  Ii  sind  über  ihr  zwei 
Druckwalzen  C  und  l>  an  einem   aus  zwei  gelenkig 


verbundenen  Theilen  M  und  /'  zusammengesetzten 
Hebel  angeordnet,  die  an  dem  Handgriff  y  um  die 
Antriebswelle  A  gedreht  werden  können.  Beide  Walzen 
erhalten  von  A  aus  unter  Vcrmittelung  der  Zahn- 
räder FF  und  EHE  in  gleichem  Sinne  Antrieb,  den 
sie.  beim  Niederdrücken  des  Hebels  M  V  auf  das  auf 
die  Walze  Ii  gelegte  Metallband  übertragen.  Durch 
die  Hinttreinanderanorduung  der  Walzen  C  und  />, 
die  sich  schneller  als  das  Mctallband  bewegen,  wird 
diesem  die  richtige  Krümmung  um  die  Walze  Ii  ge- 
geben. In  die  Aussparung  T  der  Achse  N*  wird  das 
vorhergehende  fertige  Kettenglied  eingelegt. 

Kl.  40a,  Nr.  120970,  vom  M.  Dezember  1899. 
Oskar  Julian  Steinhart,  Julius  Leonard  Fox 
Vogel  und  Henry  Frnest  Fry  in  London.  Ver- 
fahren zur  Entwässerung  von  Zinkchlorid. 

Zinkchlorid  läfst  Rieh  durch  feuerflüssige  Kh'ktro- 
lvse  nur  dann  in  wirtschaftlich  lohnender  Weise  in 
Zink  und  Chlor  zerlegen,  wenn  es  völlig  wasserfrei 
ist.  Die  bisherigen  Verfahren  lassen  jedoch  noch  8'/j 
bis  4  "/'"  Wasser  zurück. 

Kine  vollige  ausreichende  Entwässerung  des  Zink- 
chlorides gelingt  jedoch  nach  dem  vorliegenden  Ver- 
fahren, wenn  man  dasselbe  im  Vacuum  bis  zu  seinem 
Schmelzpunkt  erhitzt. 


Kl.  lb,  Nr.  120119,  vom  22.  December  1897. 
Zusatz  zu  Nr.  115  808  ivergl.  „Stahl  und  Kisen"  1901 
S.  475).  Georg  Kentier"  &  Ferdinand  Steinen 
in  Köln  a.  Rh.  Vorrichtung  zur  magnetischen 
Scheidung. 

Die  Magnete  .Vi  ...  M»  stellen  statt  des  nach 
aufsen  gerichteten  Kranzes  des  Hauptpatentes  auf  dem 


Kisenkern  Fl  einen  nai  h  innen  gerichteten  Kranz  dar. 
Die  Polschuhe  bilden  einen  tromuielartigen  Mittelraum, 
der  von  Drahtleitiingeu  frei  ist  und  zur  Aufnahme  der 
Zuführungsvorrichtungen  für  das  Auf  bereitungsgut  und 
der  Vorrichtungen  zum  Fortschaffen  der  gesonderten 
Materialien  Raum  bietet.  Der  Pollector  C  ist  rinir- 
förmig  gestaltet  und  an  dereinen  Stirnseite  der  Trommel 
angeordnet. 


Kl.  50c,  Nr.  120009,  vom 

2fi..luni  1900.  Kgger&  Liithi 
i  n  K  u  fstei  n.  Schüttclrorrich- 
fung  für  die  Einlaufrinne  ron 
Kugelmühlen  u.  dtrgl. 

Auf  der  Welle  a  der  Kugel- 
mühle ist  eine  Daumenseheibe 
b  aufgekeilt,  die  bei  ihrer  Dre 
hung  auf  einen  einarmigen 
Hebel  d  wirkt,  mit  dem  die 
Schüttrinne  g  durch  Stangen  h 
gelenkig  verbunden  ist.  Durch 
Verschieben  des  Steuerhebels 
k  auf  dem  gebogeneu  Hude  de* 
Hebels  d  kann  die  Fallhöhe 
desselben  und  damit  am  b  die 
Stärke  der  Schüttelnng  der 
Kinne  y  geregelt  werden,  während  ihre  Neigung  durch 
das  Handrad  r  geändert  werden  kann. 


Kl.  49f,  Nr.  120244,  vom  20.  Juli  1900.  Dampf 
kessel-     und     M  aseh  i  ne  n  bau  -  A  ctie  n  -  <i  e  sc  1 1 
sehaft  W.  Fitzner  <V  K.  Garn  per  iu  Sielee  i  Polen  i. 
Aus  zwei  oder  mehreren  Brennern  bestehendes  Gasfeuer 
zum  Schwei fsen. 

>,  die  das  Luft-Gas-Gemiscli 
in  bekannter  Weise  durch 
Scheidewände  h  getheilt 
sind,  sind  derartig  zu  ein- 
ander angeordnet,  dafs  zwi- 
schen ihnen  ein  Spalt  <i 
verbleibt,  der  in  einen  Raum 
c  unterhalb  der  Brenner  ein 
mündet.  Die  Kinrichtnn? 
hat  den  Zweck,  die  heifsen 
Verbrennungsnrodnete 


Die  beiden  Brenner 
zugeführt    erhalten  und 


»3»  />..ja.::...<. 


Vorwärmung  von  <ias  und  Luft  dadurch  nutzbar  zn 
machen,  dafs  die  vom  Arbeitsstück  abprallenden  Flammen 
durch  den  Spalt  d  in  den  Baum  r  abgesaugt  werden 
und  hierbei  die  Brenner  e  und  die  l'humottesteine  * 
und  f  fortgesetzt  stark  erhitzen. 
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Kl.  49f.  Nr.  119821,  vom  5.  December  1899. 
Heinrich  Arzberger  in  München.  Härtemittel 
für  Sieht. 

Der  auf  Rothgluth  erhitzte  Stahl  wir«!  in  einer 
Flüssigkeit  abgekühlt,  die  aus  einer  durch  Wasser 
«150  g)  verdünnten  Lösung  von  Quecksilber  (250  g) 
und  gelbem  Blutlaugen  salz  (20  gl  in  Salpetersäure  (800  g) 

Kl.  IIa.  Nr.  1309*»,  vom  21.  März  1900.  Zusatz 
zu  dem  vorigen  (Nr.  120  841).  Kustacc  W.  Hop- 
kins in  Berlin.  Tiegel-Sehmtlzofen. 

Bei  diesem  Zusatzpatent  ist  der  Ticgclofeu  a  fest 
angeordnet  und  statt  seiner  wird  zur  Reinigung  der 
Dösen  und  zum  Kippen  des  Ofens  der  leichtere  Wind- 

mantel  6  gesenkt  Der- 
selbe, befindet  sich  in 
einem  mit  Wasser  ge- 
füllten Schachte  c,  in 
den  von  unten  die  Ge- 
bläseleitung rf  einmün- 
det Der  Mantel  b  ist 
mit  einem  Schwimm- 
ring h  versehen,  durch 
den  er  bei  richtigem 
Stande  des  Wassers 
gegen  den  am  Ofen  n 
sitzenden  Flantsch  e 
gedrückt  wird.  Das 
Senken  des  Mantels  b 
ffschieht  mittels  der  Handgriffe  f,  welche  sich  schließ- 
lich über  die  Riegi'l  y  schieben,  so  dafs  durch  Drehen 
der  letzteren  der  Mantel  in  seiner  unteren  Stellung 
festgehalten  werden 


Kl.  49e,  Nr.  120045,  vom  22.  Mai  1900.  Wil- 
helm Berg  in  Oberschöne  weide  bei  Berlin. 
Steuerung  für  pneumatische  Nietmaschinen. 

Mit  dem  Schieber  a  für  den  Arbeitskolben  I.  dessen 
Rewegung  durch  die  Schubstange  r  und  den  Knie 
hebel  y  w  auf  den  Nietstößel  r  g  übertragen  wird, 
ift  ein  zweiter  Schieber  i  verbunden.  Beide  Schieber 
zunächst   in  die  gezeichnete  Lage  gebracht, 


das  Druckmittel  hinter  den  Kolben  <■  gelangt 
and  ihn  vorwärts  treibt  Dann  werden  die  Schieber 
»nf  Mitte  gestellt,  wodurch  das  Druckmittel  durch  den 
iufsereu  Schieber  von  dem  Arbeitscylinder  abge- 
schlossen wird,  während  gleichzeitig  durch  den  inneren 
Schieber  i  die  beiden  Kanäle  c  und  k  freigegeben 
»erden,  so  dafs  ein  Druckausgleich  zu  beiden  Seiten 
des  Kolbens  e  eintreten  kann.  Hiernach  werden  die 
beiden  Schieber  ganz  nach  rechts  geschoben,  infolge- 
dessen die  hintere  Kolbenseite  mit  dem  Auspuff  n 
verbnnden  und  der  Kolben  durch  die  im  vorderen 
Cylinderraum  noch  vorhandene  Druckluft  wieder  zu- 


rückgetrieben wird.  Durch  erneute  Stellung  der 
Schiober  auf  Mitte  findet  ein  nochmaliger  Druckaus- 
gleich statt,  wodurch  ein  Theil  der  vor  dem  Kolben  e 
befindlichen  Druckluft  nochmals  (zum  3.  Male)  aus- 
genutzt wird.  Dann  werden  die  Schieber  zum  erneuten 
Arbeiten  des  Nietstößels  wieder  nach  links  gesteuert 
und  hierauf  in  der  beschriebenen  Art  weiter  gesteuert. 

KL  7e,  Nr.  120  758,  vom  20.  Juni  1900.  Hubert 
Chauncey  Hart  in  Unionville  (Colin.,  V.  St.  A.). 

Verfahren  zur  Herstellung  ron  Unter- 
legscheiben  aus  Dmht. 

Der  zu  verarbeitende  Draht  wird 
zunächst  durch  die  Maschine  auf  be- 
stimmte Längen  abgeschnitten,  die  dann 
je  für  sieb  um  einen  runden  Dorn  h 
mittels  zweier  seitlichen  Backen  zu 
einem  Ringe  von  rundem  Querschnitt 
gedrückt  und  schließlich  nach  Zurück- 
gehen der  seitlichen  Frefsbacken  durch  einen  oberen 
Frefsstempel  /  zu  Hingen  b,  die  im  Material  stark  ver- 
dichtet sind,  abgeflacht  werden. 

Kl.  49  f,  Nr.  120  708,  vom 

25.  A  ugtist  1900.  Wilhelms- 
h  ü  1 1  e ,  Actien  - Gesell- 
schaft in  Saalfeld  a.  S. 
Feldschmiede  zum  Anwärmen 
der  Nieten  bei  der  Montirung 
ron  Kisenconstructionen. 

Vm  die  Nieten  bei  der  Mon- 
tirung von  Kisenconstructionen 
stets  in  nächster  Nähe  der  Ar- 
beitsstelle anwärmen  zu  können, 
ist  die  Feldschmiede  a,  die  kein 
rntcrgestell  besitzt,  mit  Ketten 
k  oder  dergl.  versehen,  mittels 
deren  sie  ohne  Verwendung 
eines  besonderen  Gerüstes  in  nächster  Nähe  der  Nietstelle 
an  der  Kisencon«truction  aufgehängt  werden  kann. 

Kl.  1a,  Nr.  120  889,  vom  5.  August  DK». 
K.  Unland- Kl  ein  in  Dortmund.  Vorrichtung  zum 
Fördern,  Entwässern,  Mischen  und  Trennen  von  Kohlen, 
Erzen  und  anderen  Stoffen. 

Von  den  über  einander  angeordneten,  gegebenen- 
falls durchbrochenen  Arbeitsflächen  de  ist  abwechselnd 
die  eine  (d)  beweglich  und  die  andere  (e)  festgelagert. 


Die  beweglichen  Flächen  rf  sind  mit  einem  Kurbelantrieb 
verbunden  und  dienen  dazu,  durch  ihre  Bewegung  über 
die  festen  Flächen  e  hin  das  Arbeitsgut  von  Fläche 
zu  Fläche  weiter  zu  befördern. 

Die  Flächen  können  auch  derart  ungeordnet  sein, 
dafs  je  zwei  bewegliche  Flächen,  die  stets  entgegen- 
gesetzte Bewegungen  ausführen,  über  und  uuter  einer 
festen  Fläche  arbeiten. 

Kl.  10b,  Nr.  120  850,  v»ui  25.  April  1899. 
Comte  Albert  Dillon  de  Micheronx  in  Namur. 
Bindemittel  zur  Herstellung  von  Stein-  oder  Braun- 
kohlenbrikett*. 

Sfeinkohlentheer  wird  durch  Krhitzen  auf  200°  C. 
möglichst  von  seinem  Wasser  befreit;  dann  werden 
bei  derselben  Tenmeratur  4  bis  10  Theile  Harz  und 
hierauf  2  bis  10  Theile  gepulverter  Kalk  zugesetzt. 
Die  Masse  soll  sich  durch  grofse  Bindefiihigkeit  aus- 
zeichnen. 
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Kl.  49b,  Nr.  111><UV%  vom  7.  Juli  1890.  Hugo 
John  i.  F.  J.  A.  John  in  Erfurt.  Schaltgetriebe 
für  Arbeitsmaschinen. 

Das  Schaltwerk  soll  als  Antriebvorrichtung  für 
solch«-  Arbeitsmasehiuen ,  wie  /..  R.  Ziehpressen. 
Schmiedepressen  u.  dergl.  dienen,  welche  bei  langsamer 
Drehung  ihrer  Arbeitsweih'  grofsc  Kraftäufserungen 
entwickeln  müssen.  Dasselbe  wird  von  einer  schnell 
laufenden  Welle  ohne  Einschaltung  von  Uehersetziingen 
in  Bewegung  gesetzt. 

Die  langsam  zu  drehende  Arbeitswelle  </  ist  von 
dein  Auge  e'  eines  einarmigen  Hebels  t  lose  um- 
schlossen .  der  von    der  sclinellbtufenden  Welle  in 

Schwingungen  versetzt 
a^grr-f— ,1  i      wird.  Das  Auge  r' endet 

l&r+vxizi  llr»  ,''nf>  A,ISfll,*niiig  /,  in 

\L         .  i'T  —~t     welcher  ein  Drurkstüek/c 

C|  (i k  derartig  unter  geringem 

Winkel  exccntriRch  zur 
Arbeitswelle  a  angeordnet  ist,  dafs  es  beim  Schwingen 
des  Hebels  ein  dereinen  Richtung  sich  gegen  die  Weih?  a 
stemmt  und  sie  so  fest  gegen  die  hintere  Hälfte  des 
Auges  e'  andrückt,  dafs  die  Arbeitswelle  «  von  dem 
Hebel  e  durch  Reibung  mitgenommen  wird.  Um  ein 
sicheres  Angreifen  des  Druekstiiekes  k  an  der  Welle  a 
zu  erzielen,  ist  diese  mit  Aussparungen  d  versehen, 
in  die  sich  die  Spitze  des  Druckstückes  einlegt.  Da 
die  Abnutzung  der  Arbeitswelle  durch  das  Druckstück 
eine  beträchtliche  ist,  so  wird  anf  diese  zweekmäfsig 
ein  auswechselbarer  Ring  aufgesetzt,  an  den  das  Druck- 
stück k  angreift.  Ferner  empfiehlt  es  sich  zur  Ver- 
meidung von  ttesperren  für  den  Leergang  des  Schwing- 
hebels f,  zwei  derartige  Hebel  in  solcher  Weise  auf 
der  Arbeitswelle  anzubringen,  dafs  stets  einer  der- 
selben auf  letztere  drehend  einwirkt. 


bewegt,  wodurch  das  zu  sehweifsende  Kettenglied  zu- 
sammengeprefst  und  in  Lage  gehalten  wird,  (ileich 
zeitig  werden  durch  die  Drehung  der  Welle  b  die 
beiden  elektrischen  Schweifspole  r/i  und  dt.  die  bei  d 
drehbar  gelagert  sind,  auf  das  zu  schweifsende  Glied 
herabgesenkt,  indem  die  auf  der  mitgedrehten  Welle  <- 
sitzenden,  die  Pole  dt  und  d:  stützenden  Excenter  <•• 
entsprechend  gedreht  werden.  Bei  einer  weiteren 
Drehung  der  Welle  l>  werden  die  l\de  di  und  d .-.  di< 
die  Schweifsstelle   inzwischen    auf  Schweifshitze  gc 
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Kl.  31a,  Nr.  1*0  Ml, 

vom  10.  August  1800. 
Kustaee  W.  Hopkins 

in    Berlin.  Tiegel- 
Schmelzofen  mit  in  den 
Seitenwandungen  ange- 
brachten Luftzufäh- 
ru  ngsöffn  ungen. 

Um  die  in  der  Seiten- 
wandung  des  Tiegelofens 
in  bekannter  Weise  an- 
geordneten Luftzufüh- 
rungsöfliiungen  d  leicht 
und  ohne  Unterbrechung 

des  Betriebes  von 
Schlacke  und  dergl.  zu 
reinigen,  ist  der  Tiegel- 
ofen in  dem  feststehen- 
den Windkasten  mittels 
Zapfen  e  an  Stangen  f 
heb-  und  senkbar  aufgehängt.  Der  Ofen  wird  zum 
Reinigen  der  Oefl'nungen  rf,  sowie  zum  Ausgiefsen 
des  geschmolzeneu  Metalles  aus  dem  Windkasten 
herausgehoben. 

Kl.  4»h,  Nr.  118818,  vom  21.  Januar  IHOO. 
Soeiete  E.  Giraud  Jfc  Uic.  in  Doulai  ne.oitrt 
(Haute  Marne).  Schu-eifsntaschine  für  elektrische 
Srhireifsung  von  Kettengliedern. 

Die  zu  sehweifsende  Kette  wird  auf  die  Trommel  h 
aufgelegt,  die  anf  der  Welle  h\  befestigt  ist  und  von  dem 
auf  dein  Schwnngrade  b\  sitzenden  Zabnst  ctor  u  durch 
Vermittlung  des  Zuhurades  der  Welle  m  und  der 
Kegelräder»  und  Im  absatzweise  um  die  Lange  zweier 
Kettenglieder  gedreht  wird.  Von  der  Welle  b  werden 
ferner  mittels  der  Daumen  e  nnd  et  die  Rollen  f  und 
fu  die  auf  den  Stangen  der  Stempel  g  und  g\  sitzen, 
gegen  die  Wirkung  der  Federn  f*  und  ß  nach  innen 


i  bracht  haben,  wieder  abgehoben.  Desgleichen  gehen 
'■  auch  die  Stempel  g  und  gi  wieder  zurück,  nachdem 
sie  die  Scbweilsstelle  stark  ztisammengeprefst  habet. 
Dafür  niihem  sich  jetzt  die  beiden  l'refsstctnpel  l 
,  und  /i,  die  von  den  Wellen  b  und  c  bewegt  werden, 
der  Schwcifsstclle,  umfassen  sie  und  bringen  sie  auf 
ihren  ursprünglichen  Querschnitt  zurück.  Eine  weitere 
Drehung  von  bi  bringt  den  Zahnsector  n  mit  den; 
Rade  it  in  Eingriff,  infolgedessen  die  Trommel  h  bi* 
zum  übernächsten  Kettengliede  gedreht  wird.  Die  da- 
zwischen liegenden  Kettenglieder  werden,  da  sie  für 
die  Schweifsung  nicht  günstig  liegen,  bei  einem  zweiten 
Durchgang  der  Kette  durch  die  Maschine  geschweift. 

Kl.  4»g,  Nr.  12021)3,  vom  28.  März  1000.  Z»<»u 
zu  Nr.  105  417  (vergl.  „Stuhl  und  Eisen-  1000  S.  Uü). 
Heinrich  Albert  Eckstein  in  Leipzig.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  schmiedeeisernen  Achslugrr 
kosten. 

Das  Verfuhren  gemäfs  dem  Hanptpatent  ist  dadurch 
vereinfacht,  dafs  nicht  mehr  der  gesammte  Querschnitt 


h-s  Cylindemiuntels  durch  zwei  zu 
einander  senkrecht  gerichtete rrefs- 


drucke  umgeformt  wird,  sondern 
dafs,    nachdem    gleichwie  heiiu 


i 

Hauptpatent  ein  einseitig  geschlos 
sener  flaschenartiger  Honlcylinder  hergestellt  und 
mit  Sand  gefüllt  worden  ist,  in  die  Umfliiche  des- 
selben zwei  parallele  Nuthen  b  und  c  eingepreßt 
werden.  Alsdann  wird  nur  noch  der  Hals  ausgestochen 
und  der  Sand  entfernt. 


Kl.  21h,  Nr.  120  8:11,  vom  8.  Februar  1901». 
Otto  Vogel  in  Berlin.  Elektrischer  Schmelzofen 
mit  rostartig  angeordneten  band-  oder  stabfürmigen 
hrh  itzu  ngswiderotü  n  den . 

Um  ein  vollständiges  Schmelzen  des  Schmelzgntes 
zu  sichern,  sind  die  in  Form  eines  Rostes  liegenden. 

durch  den  elektrischen 
Strom  zum  Glühen  ge 
brachten  Widerstände  in 
mehreren  Lagen  derart 
übereinander  angeordnet, 
dafs  zwischen  je  zwei 
Widerständen  a  der  oberen 
Lage  ein  solcher  a\  der 
unteren  Lag»-  sich  befindet,  so  dafs  zwischen  den 
oberen  Widerständen  tingeschmolzen  gebliebene  b> 
schickungstheile  eine  zweite  Krhitznngszone  passiren 
müssen  und  hier  geschmolzen  werden. 
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Nr.  652N02.  James  M.  Murphy  in  Pitts- 
burg, Pcnns.,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Walzen 
ton  Blechen. 

Beim  Niederdrücken  de»  Tritthebels  <t  wird  die 
Welle  6  von  der  Antriebswelle  e  aus  in  Richtung  des 
Pfeiles  x  um  */»  einer  vollen  Umdrehung  bewegt,  rückt 
sieh  durauf  selbstthätig  aus  und  vollführt,  wenn  der 
Tritthebel  a  losgelassen  wird,  dieselbe  Bewegung  rück- 
wärts. Auf  der  Welle  b  sitzen  zwei  Excenter  d  (Fig. 
1  und  2)  mit  Nutben  e,  welche  auf  dem  gröfseren  Theil 
des  Umfang»  in  einer  zur  Wellcnuchsc  normalen  Ebene 
liegen,  jedoch  einen  nach  innen  ausbiegenden  Theil  f 
haben.  In  diesen  Nuthen  sind  Stifte  g  geführt,  an 
welchen  die  Joche  h  angreifen,  an  denen  die  Arme  i 
»ngf  lenkt,  und  so  in  ihrer  Seitwärtsbewegung  begrenzt 
«ind,  dafs,  wenn  die  Joche  sich  auf  der  Welle  nach 
innen  verschieben,  die  Arme  i  nach  anfsen  bewegt 
»erden.    Die  verticalo  Bewegung  der  Arme  ist  durch 


•iie  eine  .Stange  /  umfassenden  Haken  i'1  derart  be- 
grenzt, dafs,  wenn  die  Excetitcrringe  (und  Joche)  ab 
»irts  gehen,  die  Arme  i  sich  heben.  Die  Haken  iM 
zustatten  aber  den  Annen  i,  in  ihrer  Längsrichtung 
»ick  zu  bewegen,  entsprechend  der  Vor-  bezw.  Zurück- 
Ijewegung  der  Excenter  und  Joche.  Ist  ein  Blech  in 
Richtung  des  Pfeiles  y  durch  die  Walzen  k  gegangen 
und  auf  die  Arme  t  geschoben,  so  werden  nach 
Niederdrücken  des  Tritthebels  a  durch  das  beschriebene 
Spiel  von  Excenter  d  und  Joch  h  die  beiden  Arme  «' 
rrst  ein  wenig  zurück  und  dann  in  die  punktirtc 
Stellung  gehen,  in  der  da*  Blech  entnommen  wird, 
Dirhdem  ein  zweites  in  die  Wulzen  Jfc  eingeschoben 
«orden  ist.  Nach  dem  Loslassen  von  a  gellt  die 
W'rlle  b  V«  Drehung  rückwärts  und  dadurch  die  Arme  i 
räckwärts,  auseinander,  niederwärts-cin warte,  wodurch 
sie  anter  das  zweite  bereits  auf  den  Kührungsrollen  / 
liegende  Blech  gelangen  und  dasselbe  nach  erneuter 
fathätigung  von  a  heben,  wahrend  das  erst«  Blech 
"in  zweitenmal  gewalzt  wird.  Die  Arbeit  schreitet 
■jntcr  wiederholtem  Doppeln  der  Bleche  fort.  Schließ- 
lich wird  durch  Niedertreten  des  Hebels  m  ein 
Mechanismus  eingenickt,  welcher  die  Arme  so  weit 
"rückzieht,  dafs  der  Haken  i'  aufser  Eingriff  mit  / 


Oxyd  des  Metalles,  dessen  Borid  gewonnen  werden 
soll,  nnd  mit  Kohle  im  elektrischen  Ofen  erhitzt.  Der 
Regnlas  besteht  ans  einer  weniger  dichten  oberen 
Schicht  von  Calci  u  in  carbi  d  und  einer  unteren  dichten 
aus  dem  gebildeten  Borid,  die  leicht  getrennt  werden 
können,  wenn  nicht  vorgezogen  wirn,  das  Borid  in 
geschmolzenem  Zustande  abzuziehen. 


Nr.  «63110.  Thomas  Morrison  in  B rad- 
dock, Pa..  V.  St.  A.  Beschickungsvorrichtung  für 
Hochöfen. 

Die  Eründnng  bezweckt  eine  gleichmäfsige  Ver- 
keilung der  Charge  auf  dem  ganzen  Ofenu^uerschnitt. 

Die  Charge  fällt  aus 
dem  Hülfstrichter  a 
nach  Senken  der 
oberen  Glocke  b  in 
den  eigentlichen 
Fülltrichter  <•.  Der- 
selbe ist  verschlos- 
sen durch  eine 
Glocke  rf,  mittels 
e  an  f  aufgehängt, 
und  einem  auf  der 
Glocke  d  ruhenden 
Ringd1  von  /\ -för- 
migem Querschnitt. 
Letzterer  ist  an 
Stangen  ex  mit  An- 
schlagen g  aufge- 
hängt, welche,  falls 
d1  gesenkt  wird, 
schließlich  von  Fe- 
dern h  aufgenommen  werden,  die  mit  Bügeln  i  an 
Trägejn  k  aufgehängt  sind. 

Nachdem  der  Trichter  mit  einer  vollen  Charge 
versehen,  wird  Glocke  d  gesenkt,  wobei  der  Ring  </' 
mitgeht  und  einen  Theil  der  Charge  zwischen  seinem 
äufseren  l'mfang  und  Trichter  c  entläßt.  Schließlich 
bleibt  der  Ring  dl  durch  Anschlag  von  g  gegen  h 
hängen,  so  dafs  die  (Hocke  d  allein  weiter  sinkt  und 
den  Rest  der  Charge  in  die  Schachtmitte  entsendet. 
Durch  Einstellen  der  Anschlage  g  kann  man  die  Vcr 
theiluug  der  Churge  auf  Rand  und  Mitte  regeln. 


,  darauf  »  erden  die  Excenterringc  w,  durch  welche 
'he  Stifte  g  greife«,  auf  deu  Excenteru  <t  fixirt  und  hier- 
durch schwingen  die  Arme  i  um  die  Achse  b  mich 
«iben  und  rückwärts,  so  dafs  das  fertige  Packet  nach  « 
abgelegt  wird. 

Nr.  «52  877.  Richard  Charles  Baker  in 
London.  Verfahren  zur  Herstellung  ron  Bor- 
^rUndungen,  weiche  zur  I.egtrung  mit  Einen  oder 
Stahl  rerwendbur  sind. 

Erfinder  stellt  Ferro  1W,  Bor-Nickel,  Bor-Chrom, 
Wolfram  dar,   indem  er  Cab  iiimborat  mit  dem 


Nr.  «.Vi 077.  Alexander  D.  Elbers.  !>»- 
|  fahren  zur  Herstellung  von  Verkleidungsstucken  und 
|  dergl.  au*  Mineraitcolle. 

Bisher  hat  man  Mineralwolle  als  Isulationsmittel 
gegen  Hitze  oder  Kälte  oder  Schall  immer  nur  in 
losem  Zustande  verwendet,  so  dafs  man  genothigt  war, 
bei  Bekleidung  von  Kesseln,  Röhren  u.  dergl.  kost- 
spielige äußere  Schalen  etc.  anzuordnen.  Erfinder 
formt  daher  die  Wolle  zu  Ziegeln,  Platten  oder  Seetor- 
stücken  von  der  gewünschten  Krümmung.  I  m  gleich- 
raüfsig  dichte  Stücke  zu  erhalten,  ist  es  zweckmäßig, 
die  Formung  am  Ort  iler  Erzeugung  vorzunehmen,  du 
einmal  verpackt  gewesene  Wolle  nur  schw  ierig  gleich 
mäßig  in  die  verwendeten  Holz-  oder  Mctalltoimen 
einzufüllen  ist.  Das  Füllen  geschieht  von  Hand,  Iiis 
die  Wolle  nach  dem  Aufbeben  des  Drucks  wieder  ein 
w  enig  sich  ausdehnt.  Die  Formen  haben  gelochte  Wände, 
um  die  Luft  entweichen  zu  lassen,  und  sind  zwe  k- 
mafsig  um  '  a  großer  als  das  gewünschte  Formstück. 
Nacirdem  Füllen  wird  mit  etwa  der  gleichen  Gewichts- 
menge  verdünnter  Wusserglasl.isung  von  l*/o  Trocken- 
substanz getränkt,  zweckmäfsig  von  zwei  gegenüber- 
liegenden Seiten  aus.  und  darauf  mm  '.',)  zusammen - 
gepreist.  Nach  etwa  zweistündiger  \  ortrocknung  w  ird 
bei  150''  fertig  getrocknet.  Die  beschriebene  Arbeits- 
weise in nfs  zur  Krzielung  elastischer  und  haltbarer 
Stücke  eingehalten  werden.  Die  fertigen  Stücke  w  iegen 
etwa  4tiO  g  pro  «dem. 
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Nr.  6.V2  9S0.   Louis  Pcrin  in  St  Amand-  1 
les-Eeaux,  Frankreich.    Verfahren  zur  Hereiellung 
rot»  FarongufsstaM. 

Abfülle  beliebiger  Stahlsorten,  harten  oder  weichen, 
und  von  Gufseisen  werden  mit  Koks  und  mit  Zu- 
schlägen von  Mangan,  Silicium,  Kalk,  Aluminium,, 
Chrom,  Nickel  und  Wolfram  in  je  nach  der  gewitschten 
Harte  des  Endproduetes  wechselnden  Mengen  in  einem 
•  'upolofcn  mit  kräftigem  Gebläse  niedergesehmolzen. 
Das  geschmolzene  Metall  wird  iu  Sandformen  von  der 
gewünschten  Form  gegossen.  Die  Gufsstücke  werden 
nach  dem  Abkühlen  in  Behälter  aus  Stahl  oder  feuer- 
festem Material  eingesetzt,  mit  einer  Mischung  aus 
Eisenerz,  Kalk  und  Hammerschlag  umgeben  und  je 
uaeh  der  Gröfse  1  bis  5  Tage  getempert. 


wird  st. 


Nr.  658346.  Eimer  Gates  in  Chevy  Chase, 
M  iL,  V.  St.  A.    Magnetische  Scheidung. 

Die  magnetische  Scheidung  goldhaltigen  Sandes 
ausgeführt,  dafs  in  den  Trichter  A  für  das 
Scheidegut  die  eine,  in  den 
Trichter  b  für  das  taube 
Kr*  die  andere  Elektrode 
C  (z.  B.  Rogenlichtkohle) 
eines  Stromkreises  einge- 
führt, und  parallel  zur  Fall- 
richtung ein  Stromleiter  lt 
angeordnet  wird ,  durch 
welchen  ein  Strom  in  ent- 
gegengesetzter Richtung 
gellt  wie  die  Bewegung  des 
zwischen  den  Elektroden  C 
überzuführenden  Stromes. 
Letzterer  geht,  wie  Erfinder 
ermittelt,  bei  genügender 
Spanuung,  über,  indem  der 
Strahl  des  fallenden  Seheide- 
gutes als  Leiter  wirkt. 
Durch  die  Abstofsnng  dieses  Stromes  und  des  in  Ii 
kreisenden  werden  Goltlkörnchen  nach  n.  bezw.  falls 
der  Strom  in  Ii  umgekehrt,  nach  e  abgelenkt  In  den 
Patentschriften  «53  342  bis  653  845  werden  ähnliche 
Vorrichtungen  für  diamagnetische  bezw.  elektrostatische 
Scheidung  beschrieben. 


Nr.  (158138.  James  H.  Cnrpcntcr  in  Rea- 
ding,  Pa.     Vorrichtung  sunt  HärUn  von  Slahlingots. 

Die  Vorrichtung  dient  besonders  zur  Herstellung 
von  einseitig  gehärteten  Panzerplatten.  In  derjenigen 
Wand  der  Form,  welche  der  zu  härtenden  l'latteuseite 
(Bcschufsscite)  entspricht,  Rind  horizontale  Wasser- 
kühlrohre  angeordnet,  von  denen  die  l.,  Ii.  u.  s.  w. 
durch  eine  gemeinschaftliche  senkrechte  Zuführung 
von  der  einen  Schmalseite  aus,  die  2.,  4.  u.  s.  w. 
ebenfalls  durch  eine  gemeinschaftliche  Zuführung  von 
der  antlern  Seite  aus  gespeist  werden.  Ks  wechselt 
also  je  ein  (warmes)  Auslafsrohrcnde  mit  einem  (kalten) 
Einlafsende  ab.  Da  das  Kühlwasser  unter  Umständen 
schon  inmitten  seines  Weges  allzu  warm  wird ,  kann 
noch  eine  senkrechte  Zufuhruug  inmitten  der  l'latten- 
breitseite  angeordnet  sein,  welche  durch  Abzweigungen 
frisches  Wasser  etwa  in  die  Mitte  der  horizontalen 
Köhren  speist.  Ks  ist  klar,  dafs  man  durch  geeignete 
Aenderung  der  Stromungsrichtung  etwa  nur  eine  Hälfte 
der  Breitseite  oder  abwechselnde  Hurizontalstreifen 
oder  einen  mittleren  senkrechten  Streifen  der  Breit- 
seite kühlen  kann.  Die  andere  Breitseite  ist  mit  einem 
gleichen  Köhrensystem  für  eine  Heizflüssigkeit  <_Ocl 
u.  s.  w.)  oiler  mit  einer  Wänuc-lsolirung  verseilen,  so 
dafs  es  möglich  ist  die  Kühlnug  in  jeder  beliebigen 
Zeit  von  der  harten  nach  der  weichen  Plattenseite 
fortschreiten  zu  lassen  und  die  Schicht  mittlerer  Härte 


an  jeder  Stelle  der  Plattendicke  zu  erzeugen.  l>ie 
Härtung  ist  mit  einer  weitgehenden  Ausbildung  krystal- 
linischen  Gefüges  verbunden,  welches  nach  des  Er 
h'nders  Angaben  auch  eine  weitere  Bearbeitung,  z.  B. 
durch  Schmieden  oder  Walzen,  überdauert,  so  dafs  es 
möglich  wird,  grofse  aber  ziemlich  dünne,  ungleich- 
seitig gehärtete  Blechtafeln,  welche  anders  nicht  olm? 
Verziehen  zu  erhalten  sind,  durch  Auswalzen  der  in 
seiner  Vorrichtung  gehärteten  Ingots  zu  gewinnen. 


Nr.  653  480.  Charles  H.  Morgan  in  Wor 
cester,  Mass.,  V.  St.  A.  Anwärmofen. 

Der  Ofen  dient  zum  Anwärmen  von  Knüppeln  a. 
w  elche  an  zw  ei  entgegengesetzten  Enden  des  Ofens  (bei  fci 
in  ihrer  Längsrichtung  eingeschoben  und  in  der  Ofen 
mitte  bei  c  ausgestofsen  werden  nnd  zwar  unmittelbar 
in  ein  hinter  der  Oeffnung  c  aufgestelltes  Walzwerk 
mit  zwei  Kalihern,  so  dafs  gleichseitig  je  zwei  Knüppel  i' 
ausgewalzt  werden  können.  Die  Knüppel  gleiteu  beim 
Einschieben  auf  wassergekühlten  Sohlplatten  d  und 
werden  durch  mittels  der  Kolben  e  bewegter,  hin  und 


her  gehender  Stöfser  f  auf  wassergekühlten  Bahnen  y 
nach  der  Ofenmitte  zu  geschoben.  Dort  fallen  sie 
von  selbst  in  die  Einsattelung  h  vor  die  Anszieh- 
Öffnung.  Die  Feuergase  kommen  von  i  und  gehen 
durch  C  und  i*  nach  i'.  Schliefst  man  den  einen  der 
Schieber  k,  so  kann  der  Ofen  einseitig  betrieben  werden^ 
Die  Ofendecke  besteht  aus  zwei  (oder  mehreren  Bogen i, 
welche  einerseits  auf  den  Endwänden  /,  andererseits 
auf  Auflagern  m  ruhen,  die  frei  mittels  Trägern  « 
(auf  den  Längswänden  «  aufliegend)  aufgehängt  sind. 

Die  Patentschriften  «553  479  und  653  481  besehaf 
tigen  sich  im  besonderen  mit  der  Stofsvorrichtung  f,  f 
und  der  Deckcnconstruction  unter  geringen  Abäude 
rungen. 

Nr.  668504.  Victor  E.  Edwards  in  Wor- 
cester,  Mass.,  V.  St  A.  AnwUrtnnffH. 

Die  Ofensohle  a  ist  von  der  Seite,  an  welcher 
die  anzuwärmenden  Schienen  x  in  der  Längsrichtung 
eingeführt  werden,  uaeh  der  andern,  an  welcher  sie 
dem  Walzwerk  b  zugeführt  werden,  geneigt,  um  der 
durch  die  Oeffnungeii  e  wirkenden  Stofsvorrichtung  die 
seitliehe  Fortbewegung  der  Schienen  zu  erleichtern. 
I  m  einen  angewärmten  Stab  auszustoßen,  w  ird  mittels 


hydraulischer  Kraft  (Hahn  d,  Cvlinder  e)  ein  Joch 
gesenkt,  welches  die  untere  Zufiihrungswalze  f  trägt, 
die  Ausstofsstunge  g  eingeführt,  Walze  f  wieder  fje- 
hohen  und  durch  Einrücken  des  Antriebs  für  die 
Walzen  f  die  unterste  Schiene  xl  ausgestofsen.  Der- 
selbe Antrieb  bewegt  ein  gleiches  Paar  Zufuhrungs- 
walzen, von  denen  die  untere  ebenso  wie  f  vertieal 
bewegbar  ist,  vor  der  Einführnngsöffnung.  Der  Vor- 
theil der  Anordnung  ist  dafs  die  das  Einführen  und 
Ausziehen  besorgende  Mannschaft  vor  der  Hitze  der 
angewärmten  Schienen  geschützt  ist 


Digitized  by  Google 


15.  August  1901. 


Suhl  und  Eisen.  895 


Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Ahm  fuli  i* 

1.  Halbjahr 

1.  Halbjahr 

1000 

1001 

1900 

1901 

Erze  * 

1 

t 

i 

1 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Converterschlackcn 

1  839  635 

2  048  020 

1  618  888 

1  221  899 

Snlacken  von  hrzen,  ncnlacken-Pilze.  -Wolle  .  . 

524  977 

386  lyö 

16  232 

14  765 

1  homassculacken,  gemahlen  ( 1  homaspnogpnatmcnl) 

49  577 

42  284 

44983 

77  765 

Rohelaeit,  Abfalle  und  Halbfabricat«: 

finiclifisfii  tiiii]  Fisf  n;il>fä]lt'j 

61  304 

40  355 

19  378 

47  795 

Roheiaen 

355  1 13 

159  9y5 

61  350 

1  utn.**npi«*ii    Riili^wliipn^n    Fi  1  Arle«? 

1  213 

734 

10  463 

48  264 

noueiscn,  Abfalle  u.  Halbfabricale  zusammen 

417  658 

181  084 

91  200 

153  020 

rnbncal*?  wie  t  aroneiAen,  -Selilenen,  Bleche 

u»  &•  w.  s 

Eck-  und  Wink  eleison 

343 

292 

105  662 

166  015 

138 

2 

16  089 

15  681 

t  n'frlaL^^rjli f t 

414 

86 

822 

4  421 

rMsPll  I  i2l  IlTI  <t'\  l  1»' 1 1 **f ) 

163 

258 

76  149 

80  542 

lniii^dlriri^    Rwf'ti     in    Klüften    f»lr  Mmllrmrir- 

ljnuir^haaront"*i«*<'ii 

21  577 

9  691 

82  056 

136  600 

Plt'tfn  iifi.i   Wt*t  Ii«»           «zrtinii«>iUiarAm   fi*ia»n  rnli 

2  632 

1  215 

77  942 

117  61b 

])f*^i/l    Tnilirt     Lf*»f i rni l*if 

O  IIa 

1  zol 

L  l  U  lO 

•1  ZU* 

Weüsblech  .   

IM  OVO 

r>  ou*> 

0 1 

Eisendraht,  roh  

o  */  1 

.>  BZ/ 

LI  "iLi 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc.  

C3*J 

l)Z.i 

ill  171 
-VU  +/  1 

Ol*  /  o- ) 

raconeisen    fehlend!    Rieche  u  ^  w    iin  ifnii7Mii 

12  920 

22  731 

451  594 

6:i5  (W8 

«an«  grobe  Risenwaaren: 

9  822 

9  471 

15  047 

13017 

612 

313 

1  878 

2  613 

1  IIS 

809 

572 

4t  12 

241 

312 

4  654 

3  470 

Drahtseile  

82 

80 

1  265 

1  508 

Eisen,  zu  grob.  Maschinentheil.  etc.  roh  vorgeschmied. 

O» 

1   1  .f  M 

1  -ilv-l 
1  a'/i! 

Eisenhahnachsen,  Rader  elr  

1  215 

519 

21 102  * 

23  413 

Kanonenrohre   

•i 

4 

375 

214 

12  113 

5  912 

20  098 

21  145 

Grobe  Kisenwaaren : 

Grobe  Eisen  waar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  elc 

9  493 

6  741 

53  451 

50  450 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gehrauch, 

153 

129 

22i 

175 

8  489 

8  804 

,      abgeschliffen,  golirnifst,  verzinkt  .... 

2  762 

20  116 

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

231 

193 

1 

1 

^heereu  und  andere  Schueidewerkzeuire'  .... 

III 

S1 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

228 

l«6 

1  389 

1  480 

Geschosse  aus  Schmied h.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

71 

34 

78 

37 

26  734 

26  664 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

(»4 

1 

4 

427 

112 

1  210 

1  726 

Feine  EiMenwaareu: 

Üufewaaren  

347 

:!29 

3671 

.'!  683 

757 

736 

8  273 

0  223 

906 

845 

2  897 

2  734 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit  Motoren;  Fahrradlheile  aufser  Motoren  und 

268 

176 

1018 

1  107 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

12 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

2 

'Ausfuhr  uuter  „Messerwaai-en  und  Schneidewerkzeugeu,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Einfuhr 

Ausfuhr 

1.  Halbjahr 

1.  Halbjahr 

1900 

1901 

1900 

1901 

t 

t 

t 

Fortsetzung. 

Messerwaaren  um]  Sehneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

3  III 

48 

52 

2  488 

;:n 

53 

11 

17 

1U 

83 

301 

261 

82 

«5 

49 

55 

Näh-,  Strick-,  .Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

6 

5 

703 

559 

Si  hreilifcdcin  aus  unedlen  Metallen  .... 

57 

59 

17 

18 

19 

20 

301 

359 

Eisenwaaren  im  ganzen 

■  • 

41503 

29  875 

201  43o 

205  Jif> 

Maschinen : 

1  228 

7  835 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengelei-eu 

41 

119 

nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

2  275 

0  629 

III 

192 

23 

18 

1 1 1 
1 1  + 

59 

1  829 

1  263 

129 

48 

894 

1  088 

Nähmaschinen  mit  (iestell,  Qherwieg.  aus  (iul'seisen 

1  977 

1  819 

3  054 

3  665 

Desgl.  uberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

•  • 

18 

13 



Andere  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

21  70« 

19411 

5  947 

5  39*) 

Brauerei-  und  Drennereigeralhe  (Maschinen) 

5« 

83 

1  «22 

951 

Müllerei-Maschinen  

•  • 

«91 

328 

2  858 

2  89« 

1  714 

1  284 

0  279 

«210 

5  682 

4  672 

2  507 

3  224 

3  704 

1  928 

4  341 

3  558 

1  705 

1  595 

11  338 

8  594 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  l'apiei  tahrication 

• 

Z'll 

132 

2  527 

2  558 

3  917 

1  n7  1 
1  \>l  1 

♦  To  1 

7u 

98 

003 

479 

15« 

72 

959 

917 

550 

291 

452 

219 

590 

352 

2  411 

2  507 

57 

49 

237 

137 

«1« 

877 

271 

305 

125 

1  166 

3  107 

2  344 

81 

25 

280 

122 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Duichlochen 

290 

219 

805 

485 

1  055 

413 

1  652 

1  063 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

8  882 

0  597 

49  566 

43  038 

3?  820 

1  990 

788 

_             „    üu/aei#en    .   .  . 

40  207 

31  487 

82  586 

70  73'J 

i 

„               „             „    »chmiedbarem  Eisen  . 

U  076 

6  997 

1-  :>:i7 

18  09* 

„               „             „    ander,  unedl.  Metallen 

m 

l.<4 

01/ tr 

■KV 

Maschinen  und  M.is<  hinentheile  im  ganzen  . 

5«  779 

U008 

115  520 

104  096 

85 

08 

200 

10« 

Andere  Fabrlcale: 

204 

245 

4  763 

6  932 

118 

12t 

257 

70 

Dampl-Sceschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

U 

II 

10 

5 

12 

Segel  Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

■3 

6 

1 

3 

1 

Schiffe  für  die  Hinnenschiffahrt,  ausgenommen 

■JO 

die  von  Holz  

47 

00 

24 

Zusammen,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumeiitt- 

583  757 

297  071 

879  184 

1  138  323 

134  504 

90  610 

379  770 

421  119 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Uie  diesjährige  Herhstversunimlung  wird  aus  An- 
lafs  der  Glasgower  Ausstellung  in  den  Tagen  vom 
3.  l>is  6.  September  in  Glasgow  abgehalten.  Sie  tagt 
im  Verein  mit  dein  „International  Engineering  Con- 
gress"  als  Section  V  ( Eisen  und  Stahl)  <ler  Ausstel- 
lungscongresse.  Die  Versammlungen  linden  in  dem 
in  unmittelbarer  Nähe  der  Ausstellung  gelegenen  l'ni- 
versitätsgebäude  statt.  Nach  der  üblichen  Adresse 
i|»s  Präsidt  nten.  William  Whitwell.  werden  über 
f-dgcnde  Themen  Vorträge  gehalten  : 

1.  Die  Eisen-  und  Stahlindustrie  Westschottlands. 
Von  einem  Aussehufs  des  .,  West  of  Seotland  Iron 
and  Steel  Institute". 

2.  Bericht  über  die  Nomem  latur  der  Metallkunde. 
Von  ejnem  Ausschufsdes  „Iron  and  Steel  Institute". 

3.  Die  Gegenwart  "von  (.'uleiuiu  in  Ferrosilicium  von 
hohem  Siliciumgehalte.  Von  G.  Watson-Gray- 
Liverpool. 

4.  Keher  die  Flammen-Spectra  bei  den  verschiedenen 
Perioden  des  basischen  Bessenierproeesses.  Von 
Professor  W.  N.  Hartle y- Dublin  und  Hugh 
R  a  m  a  g  e  -  Cambridge. 

5.  l'eber  Eisen-  und  Kupfer  -  Legirungen.  Von 
.1.  E.  S  tead-Middlesbrough. 

0.  Der  Einflufs  des  Kupfers  im  Stahl  für  die  Draht- 
fabriea-tion.  Von  J.  E.  Stead  und  F.  H.  W  igham- 
Middlesbrough. 

7.  Ueber  die  richtige  Behandlung  des  Stahls.  Von 
C.  II.  Ridsdale-Middlesbrotigh. 

8.  Die  rationelle  Verwcrthnng  der  Hochofengase. 
Von  B.  II.  Thw  aite  London. 

0.  Rrinells  Verfahren  zur  Bestimmung  der  Härte  und 
anderer  Eigenschaften  des  Eisens  und  Stahls. 
Von  Axel  AVahlherg-Stockholin. 
l  eb.  r  ilie  Verschiedenheit  im  Kohlenstoff-  und 
Phosphorgehalt  bei  Stahlblöcken.  Von  Axel 
\V  a  h  1 1»  e  r  g  -  Stockholm. 

Innere  .Spannungen  im  Eisen  und  ihr  Einflufs  auf 
den  Bruch  desselben.  Von  Arthur  Wiiigham- 
Tonjuay. 

l'eber  einen  Gaserzeuger.  Von  Benjamin 
T  a  I  b  o  t  -  Leeds. 


|o. 


Ii 


1- 


Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Producte. 

(^(schiefer)  »tatt  Chamotte  im  Kalk-  und 
Cementofenbetrleb. 

Zu  dem  von  uns  im  Auszug  w icdergcgebeneii  Vor- 
trag, welchen  K.  Crainer  in  der  am  2i>.  Februar  dieses 
Jahre»  stattgehabten  General  Versammlung  des  ..Vereins 
deutscher  Fabriken  feuerfester  Producte"  gehalten  hat,* 
schreibt  die  .Pfälzische  Chamotte-  u.  Thonwerke  A.-G.M: 

-Der  Vortrag  des  Hrn.  Trainer  in  der  Berliner 
Vereinsversnnimlung  und  seine  Versuche  im  Chemischen 
Laboratorium  für  Thoniiidustrie  in  Berlin,  woraus  eine 
trröfsere  Widerstandsfähigkeit  des  Quarzschiefers  gegen 
Angriffe  des  Kalkes  beim  Brennen  als  des  Chutnottc 
>trines  hergeleitet  w  ird,  veranlassen  neuerdings  Fragen 
der  Kalk-Interessenten,  ob  damit  die  Verwendung  der 
'hamottesteine  abgethan  sei  und  Quarzsteiue  an  ihre 
Stelle  zu  treten  hätten.    Diese  Frage  ist  auf  Grund 

'  „Stahl  u.  Eisen-  15*01,  Heft  14.  Seite  772. 


praktischer  Erfahrungen  ganz  entschieden  zu  verneinen. 
Zunächst  müssen  wir  betonen,  dafs  der  als  Vergleiehs- 
objeet  dienende  Chauiottestein  mit  52,41  %  Thonerde 
und  44,!iH  °>,  Kieselsäure  ein  mixtum  compositum  vor- 
stellt mit  dem  verglichen  zu  werden  ein  reeller  Cha- 
mottestein  aus  reinem  Thon  mit  hohem  Thonsubstanz- 
gchalt,  w  ie  z.  B.  unsere  Marke  Palatiua  mit  54,25  °'.> 
Si(>:,  42,52  "  o  AUUj  und  Schmelzpunkt  Seger-Kegel 
31—35  sich  entschieden  bedankt.  Möge  auch  der 
Quarzschiefer  eine  Ausnahmestelle  einnehmen  und  bei 
seiner  grofsen  Dichte  im  regelmäßigen  Betriebe  gute 
Dienste  leisten,  so  ist  doch  aus  Laboratorinmsversuehen 
nicht  uhzusehen,  wie  derselbe  beim  Auftreten  von 
Stichflammen  im  Ofenbetriebe  und  beginnender  Sinte- 
rung des  Kalkstaubes  auf  der  Steinnache  ausdauern 
wird.  Und  erst  bei  den  Cementöfen !  In  einer  Brenn- 
temperatur, welche  höher  ist,  als  der  normale  Kalk- 
brand, fallen  reine  Kalkstückchen  eingebettet  in  reinen 
Chainottesteinen  aus  Thonen  mit  hohem  Thonsubstanz- 
gehalt  in  scharfen  Trennungsflächen  aus  den  Steinen 
aus,  während  uueh  der  geringste  Gehalt  freier  Kiesel- 
säure zu  Glashilduug  an  den  Verbindungsflüchen  führt 
und  Kalkstückchen  feinerer  Vertheilung  als  Glastropfen 
austreten.  Die  Praxis  des  Betriebes  lehrt  dasselbe. 
Während  beim  Betriebe  des  Drehrohrofens  zum  Kalk- 
brennen <juarzhaltige  Steine,  von  einer  renommirten 
Chamottefabrik  geliefert,  binnen  wenigen  Stunden  als 
Glas  ausgeschmolzen  waren,  bewähren  sich  reine 
Chamottesteine  vorzüglich  auf  viele  Monate  hinaus. 
Schachtöfen,  aus  völlig  dicht  gebrannten  (jnarz freien 
Chainottesteinen  erbaut,  halten  lange  Jahre  ohne  jede 
Reparatur,  intensiv  betriebene  Cementschachtöfen  sind 
annähernd  drei  Jahre  im  Brande.  Bei  Ringöfen  werden 
der  Billigkeit  wegen  ja  zumeist  quarzhaltige  Steine 
verwendet ;  die  Erfuhrung  lehrt  nun,  dafs  nach  mehr- 
jährigem Betriebe  eines  Cementringofens,  der  ans- 
schliefslich  aus  <|uarzreicher  Gurtbogenqualität  mit 
Uber  vierjähriger  Haltbarkeit  hergestellt  war,  doch 
die  Chnmottesehüriochsteine  einige  Centimeter  in  den 
Ofenraum  hinabreii  Ilten,  also  w  eit  weniger  angegriffen 
waren,  als  die  Quarzsteine.  Bei  Qnarzsteinen  minderer 
Qualität,  insbesondere  bei  schlecht  aufbereiteten,  nicht 
homogen isirten  Steinen  zeigt  sich  binnen  kurzer  Frist, 
dafs  dieselben  durch  die  Einwirkung  der  flüchtigen 
Alkalien  und  den  Cementstaub  in  den  mehr  qnurz- 
haltigen  Partieen  cavernös  ausgefressen  werden.  Man 
hilft  sich  gegen  das  rapide  fortschreitende  Verzehren 
der  Ofenwandungen  damit,  dafs  mau  auf  die  Innen- 
fläche eine  Schiebt  Quarzmörtel,  Kaolinsand  oder  Kleb- 
sand auftrügt  und  öfter  erneuert.  Aber  auch  hier  zeigt 
sich  dun  b  Verwendung  von  Chaniotteinörtel  eine  ver- 
längerte Haltbarkeit,  die  eine  Erneuerung  des  Verputzes 
seltener  nothwendig  macht. 

Diese  praktischen  Erfahrungen,  die  wohl  auch 
von  anderer  Seite  gemacht  wurden,  können  nicht 
trügen,  sie  beweisen,  dafs  nicht  der  Quurzstcin.  sondern 
die  Chamottesteine  mit  möglichst  hohem  Thonerde- 
gehalt für  die  Kalk-  und  Cententindustrie  das  zweck 
entsprechendste  Material  sind.**  — 

Die  Rcdnction  der  „Thonindustrie  •  Zeitung"  er- 
widert darauf: 

..Wir  hüben  dem  vorstehenden  Schreiben  gern 
Raum  gegeben,  weil  nochmals  aus  der  Praxis  von 
seiten  du  Pfälzischen  Chamotte-  und  Thonwerke  die 
vielfach  gemachte  Erfahrung  bestätigt  wird,  dafs  die 
sogenannten  Quarzsteine,  d.  h.  ans  einer  Mischung 
von  Thon  und  Quarz  hergestellte  Steine,  an  Wider- 
standsfähigkeit, namentlich  an  mechanischer  Festigkeit 
den   reinen  Chainottesteinen   gegenüber  weit  zurück- 
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stellen.  Dies  liegt  ja  auch  in  der  Natur  der  Sache, 
da  «  in  derartiger  (Juarzstein  keine  homogene  Masse 
darstellt,  sondern  seine  Bestandteile  beim  jedes- 
maligen Erhitzen  sieh  in  verschiedenem  Grade  aus- 
dehnen und  so  eine  immer  weiter  gehende  Lockerung 
lies  Gefügcs  der  Steine  herbeiführen.  Leider  finden 
wir  keinerlei  praktische  Krfahrungen  iiher  die  augen- 
blicklich vorliegende  Frage  erwiihnt,  denn  der  hehauene 
Quarzstein,  dessen  Hauptvorzug  gerade  in  seiner  ab- 
soluten Homogenität  und  grofsen  Dichte  besteht,  hat 
doch  mit  "len  sogenannten  Quarzsteinen,  von  denen 
der  vorstehende  Artikel  handelt,  gar  nichts  zu  thun. 
Immerhin  dürfte  es  erwünscht  sein,  dafs  durch  dieses 
Schreiben  auf  den  Gegensatz  zwischen  den  sogenannten 
Quarzsteinen  und  den  aus  Quarzsehiefer  oder  Qnarzit 
gehauenen  oder  gesagten  Steinen  nochmals  ausdrücklich 
hinge  wiesen  wird.  Von  grofsem  Interesse  wiire  es, 
wenn  jemand  aus  dem  Leserkreise  Krfahrungen  über 
die  Steine,  von  denen  in  dem  Vortrage  des  Hrn.  Cramer 


die  Rede  war,  also  aus  natürlichem  Quarzgestein 
durch  Sagen  oder  Behauen  hergestellte  Steine,  mit- 
theilen  konnte. 

Ks  sei  uns  gestattet,  nachstehend  die  Erfahrung 
einer  Cemeutfabrik  zum  Abdruck  zu  hringen  : 

>ln  höflicher  Erledigung  Ihres  Gesch.  vom 
13.  Februar  d.  .1.  theilen  wir  mit,  dafs  wir  unsere 
continuirlichen  Schachtöfen  seit  etwa  5  Jahren  mit 
Quarzsandstcinijiiadent.  welche  wir  selbst  brechen  und 
durch  Steinmetze  bearbeiten  lassen,  futtern.  Die  ersten 
2  Jahre  unseres  Betriebes  fütterten  wir  unsere  Oe.frn 
mit  Kulmitzer  (  bamottesteinen  bester  Qualität,  doch 
waren  dieselben  in  '2—3  Monaten  angeschmolzen,  dann 
fütterten  wir  unsere  Cementöfen  einige  Jahre  mit 
Krummendorfer  Qunrzschiefer.  Diese  hielten  4  bis  «'• 
Monate,  wahrend  unsere  jetzige  Klitterung  im  Hierhin 
8--P2  Monate  aushalf  und  in  den  Gestehungskosten 
billiger  ist,  als  Kulmitzer  < 'hamottesteine  und  Krummen 
dorfer  Quarzschiefer.« u 
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Die  grofsen  Maschinenbauer- 
und  Eisenarbeiter  •  Streik»  in  Amerika. 

Im  Mai  und  Juni  v.  .1.  waren  die  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  der  Schauplatz  eines  über  das 
ganze  Land  von  Philadelphia  bis  Sun  Francisco  sich  1 
erstrei  kenden  Streiks  der  M  a  s  c  h  i  n  e  n  b  a  u  e  r.  Zu 
verliissige  .Mittheilungen  darüber,  wie  grofs  die  Zahl 
der  Ausständigen  eigentlich  gewesen  ist.  sind  bisher 
noch  nicht  zu  uns  gekommen .  wahrscheinlich 
auch  nie  zu  erwarten.  Such  einer  Angabc  betrug 
sie  etwa  tiOlHX),  wahrend  von  anderer  Seite  diese 
Schätzung  als  zu  hoch  gegriffen  bezeichnet  wird. 
Der  Kampf  wurde  von  der  „  Amalgainated  Society  of 
Kngincers"  in  Verbindung  mit  der  „International  Asso- 
ciation of  Machinists-  begonnen;  die  ausgegebene 
Purole  war:  „Zelwtunilcn  -  Lohn  für  neunstündige 
Arbeit.-  Weder  Arbeitgeber  noch  Arbeiter  standen 
geschlossen  in  diesem  K anrufe,  und  so  hat  auch  der 
Streik,  der  in  der  zweiten  Hälfte  des  Monats  Juli  als 
beendet  anzusehen  war,  einen  langsam  verlaufenden, 
die    Hauptfrage     unentschieden    lassenden  Ausgang 

genomi  i.    Bemerkenswert!!  ist,    dafs   der  genannte 

Cewerkvercin,  der  nur  einen  geringen  Theil  «1er  Arbeiter 
tiinfafste,  bald  die  Führung  im  Kampfe  verlor,  dieser 
sich  vielmehr  in  Einzel  Verhandlungen  auflöste,  deren 
Ergchnil's  zumeixt  war.  dafs  die  Mascliinenbauer  zu 
den  alten  Bedingungen  zurückkehrten,  während  Hin- 
ein geringer  Theil  Coticessioucn  erhielt.  Man  nimmt  1 
allgemein  an,  dafs  nur  wenige  Fubricanten  in  der  1 
Lage  sein  werden,  die  bewilligten  Zugeständnisse  im  , 
Concurrenzkampfe  aufrecht  zu  erhalten  und  dafs  daher 
bald  überall  wiederum  1<I ständige  Arbeitszeit  mit  alten 
Lohnsätzen  die  Kegel  sein  wird.  Sicher  ist.  dafs  die  : 
International  Association  of  Machinists  an  Ansehen 
erheblich  eingebiifst  hat,  weil  sie  gezeigt  hat,  dafs  es 
ihr  nicht  darauf  ankommt,  getroffene  Abmachungen  zu 
brechen.  Der  Trade  -Union-Gedanke,  der  bei  dem 
„freien"  Amerikaner  stets  weniger  Eingang  als  z.  B.  bei 
dem  Knglander  gefunden  hat.  ist  durch  den  letzten 
Mas«  liinenbauerstreik  nicht  gefördert  worden.  Von  be- 
sonderem Interesse  sind  die  mit  ebenso  grolser  Pronipt- 
heit  wie  Entschiedenheit  gefällten  richterlichen  I'rtheile 
hinsichtlich  des  Schutzes  der  Arbeitswilligen.  Den 
Ausständigen  wird  durch  diese  I'rtheile  jede  Störung 
der  neu  angestellten  Leute  verboten ;  sie  dürfen  sie 
weder  hovkotten,  noch  einschüchtern,  noch  durch 
Geräusch    ihre    Versammlungen    stören,    auch    nicht  , 


Streikposten  stellen  oder  irgend  welche  Mittel  an 
wenden,  die  sonst  gebräuchlich  sind,  wenn  durch  Aus- 
stand aufgegebene  Arbeitsstellen  durch  neue  Leute 
besetzt  werden.  Im  Staate  Connecticut  wurde  z.  B. 
auf  jeden  Verstofs  gegen  das  Verbot  auf  vollständige 
und  absolute  Enthaltung  von  Einmischung  in  die  Frei- 
heit der  Arbeitsw  illigen  eine  Strafe  von  ÖIHW)  $  gesetzt. 

Noch  ehe  dieser  Maschincuarheiter  -  Streik  ganz 
beendigt  war.  ist  auch  in  der  Eisenindustrie  ein 
Ausstand  ausgebrochen,  der  sofort  in  gröfserem  Maß- 
stäbe begann  und  dessen  Folgen  gegenwärtig  n-.rh 
nicht  abzusehen  sind.  Um  die  Vorgänge  zu  verstehen, 
mnfs  vorausgeschickt  werden,  dafs  zwischen  denjenigen 
amerikanischen  Eisenarbcitern.  welche  gewerkschaftlich 
durch  die  Amalgamated  Association  verbunden  sind, 
und  den  Nicht-Gewerkschaftlern  ein  scharfer  Gegensatz 
besteht,  sowie  dafs  die  genannte  Gewerkschaft  schon  seit 
einer  Reihe  von  Jahren  genaue  Scalen  mit  den  „Union 
Mills-,  d.  h.den  durch  Gewerkschaftler  betriebenen  Hütten 
vereinbart  hat,  durch  w  elche  die  Löhne  für  diese  geregelt 
werden.  Die  diesbezüglichen  Abkommen  w  urden  seit  ge 
ruumer  Zeit  jahrweise  und  zw  ar  ablaufend  am  HO.  Juni 
jeden  Jahres  getroffen  ;  sie  waren  ursprünglich  auf  Stück- 
lohn für  die  Puddler  busirt,  haben  sich  indessen  den 
neueren  Pahricutionsvcrfuhrcn  nngepafst.  Zum  1.  Juli 
des  lautenden  Jahres  hatte  dir  Amalgamated  Association 
wiederum  neue  Scalen  aufgestellt  und  mit  der  gröfsten 
Zahl  der  unabhängigen  Stabeisen-  und  Blechwalzwerke 
bereits  sieb  auf  der  neuen  Grundlage  geeinigt. 

Plötzlich  wurde  in  der  Nacht  v..n  Samstag  den 
13.  Juli  vom  Vorsitzenden  Shaffer  der  .  Amalgamated 
Association"  an  alle  „Union  Mills"  der  American  Sheet 
Steel  Co.,  der  Aiuericun  Tin  Platt;  Co.  und  der  American 
Steel  Hoop  Co..  sämmtlii'h  der  United  States  Steel 
Corporation  ungehörig,  der  Befehl  geschickt,  welcher 
allen  der  Gewerkschaff  ungehörigen  Leuten  verbot, 
am  15.  Juli  zur  Arbeit  zu  geben.  Dieser  Befehl  ent 
sprang  dein  Umstände,  dafs  die  Verhandlungen  ge 
scheitert  waren,  welche  seitens  der  Gewerkschaft  mit 
der  Sheet  Steel  Co.  und  Steel  Hoop  Co.  zu  dem  Zwecke 
geführt  waren,  eine  Anerkennung  der  neuen  Scala 
auch  für  die  N  i  eh  t- „U  n  i  on  -  M  i  1 1  s"  dieser  Ge- 
sellschaften herbeizuführen. 

Diesem  Vorgang  war  schon  zu  Beginn  des  Jahres 
ein  Vorspiel  vorangegangen,  indem  die  Dewees  Wood 
Works,  ein  der  Sheet  Steel  Co.  angehöriges  Walzwerk 
in  Mc  Keesport,  für  ungefähr  eine  Woche  geschlossen 
wurde,  weil  man  eine  Anzahl  von  Leuten  entlassen 
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hatte,  die  der  Amalgamated  Association  beigetreten 
waren.  Damals  beanspruchte  die  Gewerkschaft,  die 
Arbeiterschaft  dieses  Werkes  in  ihre  Organisation  ein- 
zubeziehen,  aber  es  wurde  dies  von  der  Verwaltung 
abgelehnt  mit  der  Begründung,  daß  dies  nicht  vor 
dem  nächsten  1.  Juli,  d.  h.  vor  Ablauf  der  alten  Scala- 
vereinigung  geschehen  dürfe.  Auf  Basis  des  Ver- 
waltungsvorschlags wurde  damals  ein  Waffenstillstand 
erzielt,  aber  es  war  von  vornherein  klar,  dafs  er  nur 
der  Vorbote  zu  einem  gröfseren  Kampfe  sein  würde. 

Als  die  Anialgnmated  Association  ihre  Lohnsealen 
für  die  Feinblech-,  Stab-  und  Bandeisen-  und  Weiß- 
blech Walzwerke  für  das  am  1.  Juli  1901  beginnende 
Jahr  aufgestellt  hatte,  waren  die  geforderten  Auf- 
schläge zwar  anerkanntermaßen  müßig,  so  dafs  sie  von 
den  babrieanten.  von  kleinen  Abänderungen  abgesehen, 
zugestanden  wurden,  die  Amalgamated  Association  ging 
indessen  einen  wichtigen  Schritt  weiter,  indem  sie 
verlangte,  dnfs  die  Scalen  von  den  drei  obengenannten 
«iesellschaften  (Sheet  Steel,  Tin  Plate  und  Steel  Hoop 
Co.)  auch  für  die  Nicht- „Union  Mills"  unterzeichnet 
würden.  Dies  wurde  von  den  Verwaltungen  der  drei 
Oesellsehaften  abgelehnt:  sie  erklärten,  dafs  die  Ge- 
werkschaft in  diesen  Abtheilungen  ihrer  Werke  keinen 
r'ufs  gefaßt  hätte  und  dufs  die  darin  beschäftigten 
Leute  auch  gar  nicht  Mitglieder  irgend  einer  Arbeiter- 
organisation werden  wollten.  In  den  dreitägigen  Ver- 
handlungen blieben  beide  Parteien  fest  und  so  kam 
der  größte  Streik  zum  Ausbruch,  der  in  der  amerika- 
nischen Eisenindustrie  seit  dem  blutigen  Ausstand  in 
Hutnestead  vor  etwa  10  Jahren  zu  verzeichnen  ist. 

Am  stärksten  in  Mitleidenschaft  gezogen  ist  die 
W  e  i  f  s  b  1  e  c  h  i  n  d  u  s  t  r  i  e ,  deren  Walzwerke  mit 
Ausnahme  der  Monessen  Works*  alle  geschlossen  sind. 
Ks  ist  die«  das  einzige  Werk  der  American  Tin  Plate 
Co.,  das  durch  Nicht-Gewerkschaftler  betrieben  wird  und 
so  durch  den  Streik  nicht  berührt  ist.  Die  anderen 
Blechwalzwerke  sind  in  glücklicherer  Lage,  da 
die  Arbeiter  der  gröfsten  Werke  der  American  Sheet 
Steel  Co.  nicht  zur  Gewerkschaft  gehören,  so  dafs  die 
Production  bis  zu  etwa  00°/o  der  gewöhnlichen  Leistung 
aufrecht  erhalten  werden  konnte.  Von  den  Band- 
eisen w  a  I  z  w  e  r  k  e  n  der  American  Steel  Hoop  Co. 
sind  die  drei  gröfsten  in  Pittsbnrg  unorganisirt,  diese 
sind  daher  im  Betrieb  geblieben.  Die  Gesummtzahl 
der  Arbeiter ,  welche  durch  den  ersten  Befehl  des 
Präsidenten  der  Amalgamated  Association,  Sbaffer,  von 
der  Arbeit  gerufen  wurden,  wird  auf  35-  bis  40  000 
Köpf«,  geschätzt.  Geographisch  erstreckte  sich  das  Streik - 
tfrbiet  ausschließlich  auf  den  sogenannten  Centraiwesten  : 
Hell>*t  dort  sind  zunächst  noch  zwei  bedeutende  Gruppen 
vum  Ausstand  unberührt  geblieben,  nämlich  die  .1  nion 
Mills",  welche  die  Scala  unterzeichnet  haben,  und  die 
Nicht- „Union  Mills".  Das  ganze  Gebiet  östlich  des 
Alleghanv-Gebirges  sowie  der  Süden  ist  gänzlich  un- 
berührt geblieben,  ebenso  sind  auch  die  grofsen  Nicht- 
Union- Werke,  der  United  States  Steel  Corporation, 
namentlich  der  Carnegie  Steel  Co.,  der  National  Steel, 
National  Tube  und  American  Steel  and  Wire  Co.  vor 
jänhg  noch  in  Betrieb.  Auch  bei  den  Hoehofenwerkeii 
i»t  es  bisher  überall  ruhig. 

Beide  Parteien  haben  seitdem  Vorbereitungen  zu 
finem  langen  Kampfe  getroffen.  Die  „Amalgamated 
AssiH-iation"  ist  außerordentlich  thätig,  um  die  An- 
gestellten in  den  Nicht-, Union  Mills"  der  Sheet  Steel 
und  Steel  Hoop  Co.  mit  in  den  Streik  einzubeziehen, 
hat  aber  bisher  nach  dieser  Richtung  äußerst  geringe 
Erfolge  zu  verzeichnen  gehabt,  da  nur  die  Belegschaften 
von  zwei  oder  drei  Werken  aus  Sympathie  mit  in  den 
Streik  gegangen  sind.  Die  Verwaltung  der  United 
States  Steel  Corporation  schaute  dem  Verlauf  des  Aus- 
Standes  anfänglich  anscheinend  ziemlich  gleichgültig  zu, 
wich  machte  sie  keine  Anstrengungen,  um  die  still- 

*  Sind  mittlerweile  auch  geschlossen. 


liegenden  Walzwerke  wieder  zn  betreiben.  Man  nahm 
an,  dafs  sie  glanbte.  die  Leute  wollten  wegen  des  heifsen 
Wetters  eine  Ruhepause  haben,  und  dnfs  sie  die  Zwischen- 
zeit zur  Vornahme  nöthiger  Reparaturen  benutzen  wollte. 
Im  weiteren  Verlauf  hat  die  United  States  Steel 
Corporation  jedoch  sehr  entschieden  Stellung  genommen ; 
der  bisherige  Verlauf  der  Verhandlungen,  welche  vom 
.Präsidenten  Schwab  und  J.  P.  Morgan  persönlich  ge- 
führt werden,  deutet  darauf  hin,  dafs  die  Gesellschaft 
in  keinem  Punkt  nachgeben  wird.  Sie  ist  nach  wie 
vor  bereit  die  Lohnskalen  für  ihre  Union-Mills  zn 
unterzeichnen,  lehnt  aber  ab,  dies  auch  für  die  Nicht- 
Union-Mills  zu  thnn  und  verlangt  ferner,  dafs  alle 
Union-Mills  .offen"  sein  müssen,  d.  Ii.  dafs  in  ihnen 
auch  solche  Arbeiter,  welche  der  Amalgamated  Asso- 
ciation nicht  angehören,  unbehindert  von  dieser  arbeiten 
dürfen !  Zur  Zeit,  in  welcher  diese  Nummer  in  den 
Druck  geht,  sind  die  Verhandlungen  noch  unentschieden, 
im  allgemeinen  überwiegt  in  den  amerikanischen,  über 
die  Ereignisse  bis  zum  Anfang  August  berichtenden 
Kachblättern,  namentlich  anch  „Iron  Age",  auf  dessen 
Berichte  vorstehende  Mittheilungen  zum  gröfsten  Theil 
fnfsen,  die  Empfindung,  dafs  in  der  Amalgamated  Asso- 
ciation die  kampflustige  Partei  unterliegen  wird  und 
daher  der  Friede  in  naher  Aussicht  stehe.  Neuere 
telegraphische  Mittheilungen  lassen  aber  den  gegen- 
theiligen  Schluß  zu,  da  von  Pittsbnrg  und  Wheeling 
unter  dem  12.  August  Zunahme  des  Ausstandes  ge- 
meldet wird.  Pierpont  Morgan  hat  danach  mit  Präsi- 
dent Shaffer  vereinbart,  daß  letzterer  die  Forderung 
fallen  läßt,  daß  in  sämmtlichen  Hütten  des  Trusts 
ein  vertragsmäßiger  Lohn  für  alle  Arbeiter,  gleichviel 
ob  sie  der  Union  angehören  oder  nicht,  Platz  zu  greifen 
habe,  während  der  Trust  der  Arbeitervereinigung  die 
Oberaufsicht  in  den  Union-Mills  nach  wie  vor  zu- 
gesteht, auch  freiwilligen  Beitritt  uichtnnionistischer 
Arbeiter  unbehindertzuläßt.  Die  Mehrzahl  der  Arbeiter- 
vertreter haben  das  Abkommen  aber  nicht  gebilligt, 
und  da  weitere  Ausglciehversuche  sich  zerschlagen  haben, 
so  scheint  ein  allgemeiner  Ausstand,  der  über  150  000 
Leute  umfassen  würde,  kaum  vermeidlich. 

Auf  die  Marktlage  hat  der  Streik  die  Wirkung 
gehabt,  daß  sowohl  für  Schwarz-  wie  Weifsbleche 
eine  scharfe  Erhöhung  der  Preise  eingetreten  ist,  ebenso 
sind  die  Preise  für  Bandeisen,  besonders  für  Baum- 
wollballen, sehr  in  die  Höhe  gegangen;  die  englischen 
Weifshlc chwerke  werden  zur  Lieferung  herangezogen, 
und  von  letzteren  verlautet  sogar  die  merkwürdige 
Nachricht,  daß  sie  einen  Theil  ihrer  Schwar/blecli- 
lieferungen  an  deutsche  Walzwerke  abgegeben  habe, 
um  selbst  schwungvoller  die  Weißblcihfubrieation  für 
Amerika  zu  betreiben. 

In  der  Roheisenerzeugung  ist  ein  langsamer  Rück- 
gang zu  verzeichnen,  auch  nimmt  man  an,  daß  die 
Nachfrage  in  den  Stahlwerken  zurückgehen  wird,  weil 
es  immerhin  große  Betriebe  si ml.  welche  infolge  des 
Streiks  stillstehen.  y 

IHe  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
im  ersten  Halbjahr  IHM 

belief  sich  nach  der  von  der  „American  Iron  nnd 
Steel  Association-  aufgestellten  Statistik  anf  7  797  400  t 
izu  1000  kg.i  gegen  7  704850  t  im  ersten  und  0 '2-15019  t 
im  zweiten  Halbjahr  1 900.  Die  Zunahme  im  ersten 
Halbjahr  1901  gegenüber  dem  ersten  Halbjahr  1900 
beträgt  also  nur  32  550  t.  gegenüber  dem  zweiten 
Halbjahr  1900  dagegen  1552  387  t.  Für  das  zweite 
Halbjahr  1901  sind  Anzeichen  vorhanden,  die  auf  eine 
Abnahme  in  der  Roheisenerzeugung  im  Vergleich  zum 
ersten  Halbjahr  hindeuten.  Im  Jahre  1899  betrug  die 
Roheisenerzeugung  im  ersten  Halbjahr  0  389  793  t,  im 
zweiten  7  448  840  t. 

Kür  die  hauptsächlichsten  Roheisensort  en  stellte  sich 
die  Erzeugung  in  den  letzten  drei  Halbjahren  wie  folgt: 
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OLM  IG 

1.  Halbjahr 
1901 

t  =  1000  kp 

2  Halbjahr 
KN Hl 

t  —  1000  kg 

1  Halbjahr 
t  =  1000  kg 

Bessenier-Roheisen  . 
Thomas-Rohe  iseti .  . 
Holzkohlen-Roheisen 
Spiegeleisen  u.  Ferro- 
umngaii  

4  655  501 
655  42«» 
l!»7  :iii8 

137  094 

3  537  773 
498  35«i 
175  401 

109  001 

4  532  773 
591  177 
169  82«'» 

150  471 

Kür  das  erste  Halbjahr  1901  kommen  noch  hinzu: 
1K200  t  Holzkohlen-  und  Koks-Koheisen  ans  dem  Süden. 

Die  Zahl  der  in  den  Vereinigten  Staaten  in  Be- 
trieh stellenden  Hochöfen  betrug: 

am  30.  Juni  1901    259 

„    31.  Deeeinher  190O  232 

.    30.  Juni  1900    283 


Rectoratswechsel  in  der  Kttnigl.  Bergakademie 
tu  Freiherr  i.  8. 

In  iler  Aula  der  Königlichen  Bergakademie  fand 
am  28.  Juli  der  Schlafs  des  135.  Studienjahres,  ver- 
bunden mit  der  Feier  des  Rektorats  Wechsels  stntt. 
Nachdem  die  Studirenden.  deren  Vertreter  von  Cor- 
porationen  im  studentischen  Wichs  mit  ihren  Fahnen 
erschienen  waren,  ihre  Plätze  eingenommen  hatten, 
betrat  der  Lehrkörper  der  Bergakademie,  dem  sieh 
lieh.  Bergrath  Foerster  aus  Dresden  als  Vertreter  j 
des  Königlichen  Finanzministeriums  und  einige  Haste  | 
aus  dem  Kreise  des  Berg-  und  Hiittenfaches,  sowie  der 
städtischen  Behörden  angeschlossen  hatten,  die  Aula. 
Zunächst  ergriff  der  bisherige  Kector  lieh,  Bergrath 
Ledebur  das  Wort,  um  nlter  Sitte  gemiifs  einen  Kiir-k- 
hlick  auf  die  Ereignisse  des  verflossenen  Jahres  zu 
werfen.  F,r  gedachte  mit  warmen  Worten  des  Hin- 
scheidens zweier  verdienter  liergakadenii«cher  Lehrer, 
des  Professor  Lehmann  aus  Tharandt  und  des  «ieheiinen 
Bergrath  Professor  Dr.  Weisbach  und  pries  es  als  ein 
Glück,  dafs  die  zweimal  drohende  «lefuhr.  durch  Be- 
rufung an  auswärtige  Hochschulen  auch  einen  dritten 
Lehrer  der  Bergakademie,  den  lieh.  Rath  Dr.  Winkler 
zu  verlieren,  durch  dessen  selbstlose  Verzichtleistuni,' 
glücklich  abgewendet  worden  sei.  Die  Zahl  der  Studi- 
rendeu  in  dem  abgelaufenen  Studienjahre  betrug  372. 
doppelt  so  viel  al«  vor  10  Jahren.  Unter  ihnen  hetinden 
sich  156  Deutsche,  fast  so  viel,  als  vor  Iii  Jahren  die 
Gesammtzahl  aller  Studireuden  ausmachte.  Wenn  immer 
noch,  wie  schon  seit  vielen  Jahrzehnten,  die  Zahl  der 
Ausländer  überwiegt,  so  wollen  wir,  fuhr  der  Redner 
fort,  das  nicht  beklauen,  so  lange  die  Rechte  der 
Deiitvhcii  nicht  dadurch  geschmälert  werden,  und  die 
Ausländer  den  Answeis  über  die  gleiche  Vorbildung 
wie  die  Deutschen  zu  liefern  vermögen,  sondern  wir 
wollen  stolz  sein,  dafs  deutsche  Wissenschaft  imstande 
ist,  auf  die  studirendc  Jugend  aller  < 'ulturlündcr  ihre 
Anziehungskraft  zu  üben.  Nachdem  alsdann  Mitthei- 
lungen über  die  Vcrtlicilung  der  Stipendien  gegeben 
worden  waren,  erhielt  der  nciigewahltc  Rcctor,  oher- 
bergrath  Dr.  l'apperitz,  das  Wort  zu  meiner  Antritts- 
rede. Mit  Worten  des  Danken  für  das  ihm  erwiesene 
Vertrauen  und  dem  Versprechen  treuer  Pflichterfüllung 
verband  der  Redner  die  Bitte,  ihn  allseitig  in  der  Aus 
iihting  des  übernommenen  Amtes  freundlich  unterstützen 
zu  wollen.  Kr  ging  hierauf  zu  einem  Vortrag  über, 
der  die  wissenschaftliche  Bedeutung  der  darstellenden 
Geometrie  und  ihre  Entwicklung  aus  friihcu  Anfimgcn 
bis  zu  ihrer  svstematiseben  Begründung  durch  Ii.  Monge 
behaudidte.  Zum  Seh  Inf«  brachte  lieh.  Bergruth  Ledebur 
ein  von  der  Versammlung  begeistert  aufgenommenes  | 
Hoch  auf  Se.  Majestät  den  König  Albert  aus,  als  den 
erhabenen  Schirmherr!)  der  Frcibcrgcr  Bergakademie. 

t-Kr«ib  At.xeiK.-,M 


I>le  elektrische  Kraftübertragung  In  Hüttenwerken. 

Bei  der  Neuanlage  eines  Berg-  oder  Hüttenwerkes 
ist  es  heute  schon  keine  Frage  mehr,  dafs  die  Energie- 
Versorgung  im  weitesten  Mafse  der  elektrischen  Kraft- 
übertragung zufällt.  Inwieweit  dieselbe  speeiell  für 
Hüttenwerke  Anwendung  finden  kann,  zeigte  Oher- 
ingenieur  ('.  Röttgen  in  einem  interessanten  Vor- 
trage, den  er  kürzlich  im  »Verein  zur  Beförderung 
des  Uewerbncifses"  gehalten  hat.  Redner  führte  etwr. 
Folgendes  aus: 

Die  gröfsten  Kraftleistungen,  die  in  Hüttenwerken 
vorkommen,  erfordern  die  Gebläsemaschinen  und  die 
Walzenzugmaschinen.  Der  elektrische  Betrieb  der  lie- 
bläsemaschinen  für  die  Hochöfen  wird  im  allgemeinen 
nicht  in  Krage  kommen,  da  diese  Maschinen  entweder 
unmittelbar  mit  Kcsscldampf  oder  durch  Hochofengase 
betrieben  werden.  In  gleicher  Weise  wird  man  mit 
den  (iebläseuiaschinen  für  die  Converter  verfahren, 
falls  diese  genügend  nahe  bei  der  Hochofenanlage 
liegen.  Sind  jedoch  die  Convertergebläse  von  dieser 
getrennt,  so  kommt  auch  hierfür  der  elektrische  An- 
trieb in  Frage,  Die  Walzenstrafsen  durch  Elektro- 
motoren zu  betreiben ,  gilt  allgemein  als  eine 
schwierige  Aufgabe.  Dies  kann  sich  jedoch  nur  auf 
die  Reversirwalzenstrafsen  beziehen,  da  hier  zur  Er 
zielung  eines  möglichst  schnellen  l  uisteuerns  absicht- 
lich alle  Schwungmassen  vermieden  werden  müssen. 
Elektromotoren  ohne  nennenswerthe  Schwungmassen 
zu  bauen  aber  nicht  möglich  ist.  Der  Antrieb  der 
Trio- Walzenstrafsen  jedoch,  bei  welchen  die  Arbeits- 
maschinen ständig  in  gleicher  Richtung  laufen,  und 
bei  web  heii  die  Arheitsmnxima  unter  Zuhülfenahine 
von  möglichst  grofsen  Schwungmassen  überwunden 
werden,  ist  ohne  Schwierigkeiten  durchführbar.  Leber- 
blickt  man  die  verschiedenen  anderen  Arbeitsmaschinen, 
so  hat  man  hier  zwei  Gruppen  zu  unterscheiden : 
Maschinen,  welche  mit  Schwungradwirknng  arbeiten, 
d.  h.  bei  denen  zur  Bearbeitung  des  Materials  ent- 
sprechend den  auftretenden  Krnftschw  anklingen  ein  in 
das  Getriebe  eingefügtes  Schwungrad  die  Arbeitsleistung 
des  Motors  unterstützt,  sowie  die  Gruppe  der  zahlreichen 
Transportvorrichtungeii.  die  zur  I  eberführung  des 
Arbeitsgutes  von  der  einen  Arbeitsstätte  zur  anderen 
erforderlich  sind.  Die  übrigen  Arbeit-sinaschinen,  wie 
Pumpen,  Ventilatoren,  der  Antrieb  der  Transmissionen, 
von  deuen  aus  Kollergänge,  Misch  Vorrichtungen,  Werk- 
zeugmaschinen u.s.w.  betrieben  werden,  bieten  in 
ihrer  Einfachheit  besondere  Schwierigkeiten  nicht. 

In  die  Gruppe  der  mit  Schwungrad  wirkling  arbeiten 
den  Maschinen  fallen  neben  den  Walzwerken  die 
zahlreichen  Si  beeren,  Lochmaschinen,  Stanzen,  Ad 
jnstage-Richtpresseii  und  ähnliche  Maschinen.  Damit 
das  eingefügte  Schwungrad  genügend  zur  Geltnng 
kommen  kann,  ist  es  erforderlieh,  dafs  bei  steigender 
Belastung  der  antreibende  Elektromotor  stark  in  seiner 
Tourenzahl  abfällt,  d.  h.  er  mufs  eine  genügende 
Schlüpfung  besitzen.  Die  Gröfse  dieser  Sehlüpfung 
hängt  natürlich  vom  Verhältnifs  des  momentan  auf 
tretenden  Arbeitsbedarfes  zum  mittleren  liesauinit- 
arbeitsbedarf  der  betreffenden  Maschinen  ab.  Jeden- 
falls ist  c-  erwünscht,  die  Maschinen  so  zu  bauen, 
dafs  zwischen  Leerlauf  und  der  maximalen  Belastung, 
die  man  dem  Elektromotor  ziimuthen  will,  eine1  Touren- 
dirteienz  von  20  bis  25  •>/,,  liegt.  Diese  Bedingung 
ist  nun  ohne  weiteres  zu  erfüllen  und  zwar  sowohl 
durch  den  Drelistioin-  wie  durch  den  «ileichstroiniiiotor. 
Der  Drehstrommotor  besitzt  in  seiner  normalen  Aus 
führiing  je  nach  seiner  «iröfse  schon  eine  Schlüpfung. 
die  zwischen  12  bis  2<l  schwankt.  Durch  Einfügung 
eines  kleinen  Widerstandes  in  den  rotirenden  Thn'l 
hat  man  es  in  di  r  Hand,  die  Schlüpfung  so  weit  zu 
steigern,  dal'«  sich  die  gewünschten  Werth  e  ergeben. 
Bei  (ileiehstmin  Ncl.eiischlursiiiotoreii  kann  der- gleiche 
Zweck,  d.  h.  eine  VergrolVrung  der  Schlüpfnng  durch 
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Anwendung  einer  Compoundwiekelung  auf  die  Mapnet- 
schenkel erreicht  werden  und  zwar  in  der  Weise,  dafs 
die  l'ompoundwiekelung  hei  wachsendem  Arheitsstroin 
da»  Magnetfeld  verstärkt,  also  einen  Tourenabfall  herbei- 
führt. Diese  Anordnung  besitzt  den  Vorzug,  dafs 
der  Wirkungsgrad  des  Elektromotors  in  keiner  Weise 
beeinflufst  wird,  lieht  hieraus  auch  hervor,  dafs  für 
diese  Gruppe  von  Maschinen  die  beiden  Stromsysteme 
in  einfachster  Weise  den  Antrieb  ermöglichen,  so  niufs 
doch  darauf  aufmerksam  gemacht  werden,  dafs  bei  mit 
Schwungnulwirkung  arbeitenden  Maschinen,  vornehm- 
lich bei  Walzwerken,  oft  die  Bedingung  vorkommt,  die 
(irund-Tourenzahl  je  nach  dem  Arheitsgiit«,  welches 
verarbeitet  wird,  zu  variiren.  Hei  Walzwerken  werden 
eben  hei  leichteren  Profilen  gröfsere  Walzgeschwindig- 
keiten gewählt,  die  Walzen  müssen  also  auf  eine 
höhere  Tonrenzahl  eingestellt  werden.  Hier  bietet  der 
•  ileichstrom  eine  einfache  Lösung,  da  es  bei  dem 
Gleichstrommotor  durch  Variation  der  im  übrigen 
"instant  eingeschaltet  bleibenden  Nebensehlnfserrcgung 
möglich  ist,  die  gewünschte  Aenderung  der  Grund - 
tourenzahl,  die  in  manchen  Fällen  'M  bis  40  "  o  beträgt, 
in  einfachster  Weise  vorzunehmen.  Ist  die  Grund- 
tourenzahl einmal  richtig  eingestellt,  entsprechend  dem 
Kuliber,  welches  gewalzt  werden  soll,  so  werden  als- 
dann  die  entsprechend  dem  Arbeiten  des  Schwung 
rades  auftretenden  Schwankungen  mit  Hülfe  der  Com- 
puundw  bkeliing  überwunden. 

Hie  Ausbildung  des  elektrischen  Antriebes  für 
die  zahlreichen  Transportvorrichtungen,  für  die  ver- 
schiedenen Krahne  und  Aufzüge,  für  die  Cbargir wagen, 
die  Locomotiven  znm  Transport  des  Roheisen*  u.  s.  w., 
für  die  Rollgänge,  die  Querzüge  u.  s.  w.  hat  gezeigt, 
dafs  man  bei  diesen  Maschinen,  welche  der  Verstaubung 
und  Verschmutzung,  bezw.  der  Gefährdung  durch  herum- 
spritzende  flüssige  Metalltheile  ausgesetzt  sind,  dazu 
libcrgehen  mufs,  die  elektrischen  Apparate  durch  voll- 
kommen geschlossenen  Bau  genügend  zu  schützen.  Es 
wird  zwar  durch  dieses  vollkommene  Abschließen  die 
Wärmeabführung  der  Motoren  nicht  unbedeutend  ver- 
mindert; da  jedoch  die  Maschinen  stark  intermittirend 
arbeiten,  so  fällt  dieser  Gesichtspunkt  nicht  so  sehr 
ins  Gewicht.  Zugleich  mit  dem  geschlossenen  Bau 
der  Motoren  war  das  Bestreben  verknüpft,  die  Ab- 
messungen derselben  so  gering  wie  möglich  zu  halten, 
damit  sich  ein  bequemer  Einbau  in  die  einzelnen  Arbeits- 
raa«chincn  ergiebt. 

Znm  SehFuls  sei  von  den  verschiedenen  Transport- 
Vorrichtungen  der  elektrische  Antrieb  der  Rollgänge 
etwas  näher  betrachtet,  da  hier  tbatsüchlich  Bean- 
spruchungen auftreten,  die  nicht  gerade  gewöhnliche 
sind,  so  dafs  sich  schon  in  gewissem  Mafse  die  Meinung 
verbreitet  hat,  der  elektrische  Antrieb  der  Rollgünge 
sei  doch  wohl  nicht  ganz  leicht  durchzuführen. 

Je  nach  der  Stelle  im  Fahricationsgange,  an  welcher 
sich  der  betreffende  Rollgang  befindet,  wechseln  die 
Ansprüche,  die  an  denselben  gestellt  werden.  An 
der  Reversir- Bloekstrafse  wird  von  dem  Rollgang 
verlangt,  dafs  er  in  möglichst  kurzer  Zeit  das  Arbeits- 
stück zu  der  Walze  bin  transportirt  und  sofort,  nach- 
dem das  Stück  von  der  Walze  gefafst  ist,  stillstoht. 
Hier  handelt  es  sich  darum,  in  der  Zeiteinheit  den 
Rollgang  genügend  oft  anzulassen  und  wieder  abzustellen 
be/w.  auch  umzusteuern.  Was  hier  verlangt  wird, 
treht  daraus  hervor,  daTs  in  der  Blockwalze  in  der 
Minute  bis  12  Stiche  gemacht  werden  müssen,  de 
weiter  nun  das  Arbeitsgut  in  dem  Fnbrieationsgang 
vorauschreitet.  desto  gröfsere  Dimensionen  erhält  dasselbe 
iß  der  Längsrichtung  und  desto  gröfser  werden  die 
Zeiten,  die  für  jeden  Stich  zur  Verfügung  stehen.  Die 
Forderung  des  überschnellen  Anlassens  und  Rcvcrsinns 
wird  also  "schon  weniger  fühlbar.  An  die  Rollgänge  der 
einzelnen  AValzenstrafsen  sehlicfscn  sich  alsdann  noch  die 
Transportrollgänge  zu  den  Warmsägen.  Sc  beeren  und  der 
Adjostage  an.    Bei  diesen  kommt  es  nicht  so  sehr 


darauf  an,  schnell  das  Arbeitsstück  in  Bewegung  zu 
setzen,  wie  vielmehr  darauf,  dasselbe  genau  nach  einer 
bestimmten  Stelle  hin  zu  transportiren,  damit  das  Ab 

I  schneiden  in  der  gewünschten  Länge,  ohne  viel  Material- 

!  verlast  an  den  Enden  vorgenommen  werden  kann.  Die 
letztere  Bedingung  ist  nicht  schwer  zu  erfüllen,  da  sie 
nur  von  der  Zahl  der  Contaete  deB  Anlafsapparates, 
be/.w.  von  der  (iröfse  des  eingebauten  Widerstands- 
materials  abhängt.  Die  Forderung  des  schnellen  An- 
fahrens  jedoch,  also  der  Berücksichtigung  der  Be 
schlcunigungskräftc  für  die  nicht  unbedeutenden  Massen 
des  Rollganges,  sowie  des  Antriebsinotors  selbst,  setzt 
eine  genauere  Berechnung  der  auftretenden  Kraft-  und 
Zeitverhältnisse  voraus.  Es  sei  nur  erwähnt,  dafs  bei 
den  Rollgängen,  bei  welchen  für  jedes  Anlassen  nur 
Zeiten  von  Vit  bis  2  Sei  unden  zur  Verfügung  stehen, 
die  Kräfte,  die  zur  Beschleunigung  genommen  werden 
müssen,  H  bis  10  mal  gröfser  sind,  wie  die  zur  Ueber- 
windung  der  in  dem  Rollgang  vorhandenen  Reibungs- 
widerstände  erforderlichen  Kräfte.  Eine  verhältnifs 
mäfsig  einfache  Lösung  dieser  Aufgabe  ist  nun  dadurch 
zu  schaffen,  dafs  man,  ähnlich  wie  es  bisher  beim 
Dampfmaschinenantrieb  schon  geschah,  von  einer  mit 
constanter  Geschwindigkeit  laufenden  Transmission  ans. 
die  ihrerseits  ihren  Antrieb  dnreh  einen  continuirlich 
laufenden  Elektromotor  erhält,  das  Anlassen  und  Um- 
steuern durch  Riemen  mit  Fest-  und  Losscheiben  be- 
sorgt. I  >ie  jeweiliganftretenden  starken  Beschleunignngs- 
kräfte  könuen  alsdann  durch  Zuhülfenahme  von  Sehwung- 
radwirkung  geschaffen  werden.  Da  nun  aber  diese 
grofsen  Kräfte  die  Riementransmission  pasBiren  müssen 
und  natürlich  ein  Gleiten  des  ein-  und  ausrückbaren 
Riemens  entsprechend  der  Tourendifferenz  des  Roll- 
ganges gegenüber  der  Autricbstransmission  auftritt,  so 
ergiebt  sich  eine  nicht  unbeträchtliche  Abnutzung  der 
Riemen.  Diese  Abnutzung  kann  natürlich  durch  ge- 
schickte Ausbildung  der  Ein-  und  Ausrückvorrichtungen 
für  die  Riemen  reducirt  werden;  sie  wird  aber  ent- 
sprechend den  grofsen  Kraftverlusten  während  des  An- 
lassens immer  eine  gnnz  beträchtliche  Höhe  behalten. 

Auch  bei  directem  Antrieb  der  Rollgänge  dnreh 
reversirbare  Elektromotoren  kommt  man  um  die  Ab- 
nutzung uud  zwar  hier  der  Anlassercontacte  nicht 
herum.  Man  hat  es  alter  hier  in  der  Hand,  durch  ge- 
nügend reichlich  diinensionirto  Anlafsapparate  der  Be- 
anspruchung so  zu  begegnen,  dafs  sich  die  Abnutzung 
in  kleinen  Grenzen  hält.  Man  mufs  sich  eben  ver- 
gegenwärtigen, dafs  ein  sechsmaliges  Anlassen  während 
einer  Minute  die  enorme  Zahl  eines   Anlassens  von 

!  ca.  1,5  Millionen  mal  pro  Jahr  ergiebt.  Hierfür  können 
natürlich  keine  landläufigen  Anlafs-  und  Umsteuer- 
Apparate  verwendet  werden,  wie  sie  für  weniger  schwere 

!  Betriebe  in  normaler  Ausführung  hergestellt  werden. 
Der  direete  Antrieb  der  Rollgänge  hat  aber  neben  der 
Ersparnis  an  continuirlich  bcnötliigtem  Riemenmaterial, 
wie  es  sonst  erforderlich  wäre,  noch  den  weiteren 
Vortheil  eiuer  nicht  unbedeutenden  Energieersparnifs. 
Die  zur  Beschleunigung  der  Massen  erforderliche  Energie 
bei  Antrieb  durch  umsteuerbare  Riemen  ist  ebenso  grofs. 
wie  bei  Antrieb  durch  einen  revorsirbaren  Elektromotor. 
Durch  Verwendung  der  Zweiankerschaltung,  Serien- 
nnd  Parallelschaltung,  bat  man  es  aber  in  der  Hand, 
diese  Energiemenge  ganz  bedeutend  zu  reduciren.  Bei 
dem  Riemenantrieb  ist  aber  ferner  der  constante 
Arbeitsbedarf  der  leerlaufenden  Transmissionsanlage  zu 
decken,  während  dieser  Bedarf  beim  direeten  Antrieb 

1  der  Rollgänge  fortfällt. 

Redner  schliefst  seineu  Vortrag  mit  den  Worten  : 
„Wenn  auch  der  elektrische  Antrieb  von  Arbeits- 
maschinen allergrofster  Abmessungen  erst  theilweise 
durchgeführt  ist,  so  zeigt  doch  der  mit  Erfolg  durch- 
geführte Antrieb  der  Maschinen  kleinerer  Dimensionen. 

|  dafs  diejenigen  leitenden  Personen,  welche  auch  den 
Antrieb  ihrer  gröfsten  Maschinen  in  ihr  Programm 
aufgenommen  haben,  hierzu  wohl  berechtigt  sind.  Es 
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Industrielle  Rundschau.  —  Verfing  -  Nachrichten. 


15.  August  1901. 


Industrielle  Rundschau. 


»itiglersch«  Mawhlnenfnbrlk  AcUengMfll««haft, 
SwelltrUeken. 

In  dein  Bericht  des  Vorstandes  über  <l:is  Jahr 
1SW0  MH»1  heilst  es  u.  a.: 

„Wenn  im  vorjährigen  Bericht  die  Hoffnung  aus- 
gesprochen wurde,  dnN  »Heues  <  irsi  huftsjalir  einen 
befriedigenden  (iewinn  erziele,  so  war  dies  wohl  he 
rechtigt  in  Rücksicht  darauf,  dafs  hei  Beginn  des 
Jahres  ein  Auftragsbestand  von  2,5:}  Millionen  Mark 
zu  durchweg  lohnenden  Preisen  vorlag.  Auch  in 
das  laufende  Geschäftsjahr  haben  wir  Auftrage  mit 
liinubergetiommen  im  Betrage  von  1.7M  Millionen  Mark, 
wenn  auch  zu  wesentlich  ungünstigeren  l'reisen.  - 
W  ir  halten  ferner  bei  Bewerthung  der  Vorrathc  und 
der  ganz  oiler  theilweise,  fertiggestellten  Maschinen 
und  Kessel  ganz  hesondere  Vorsieht  walten  lassen. 
Immerhin  aber  wird,  wenn  kein  nachhaltiger  l  msehlug 
zum  Bessern  in  der  allgemeinen  Geschäftslage  eintritt, 
wohl  das  Krgebnifs  des  laufenden  Jahres  hinter  dem 
der  Vorjahre  zurückbleiben  müssen.  —  Der  Mangel 
an  Beschäftigung  hat  eben  eine  heispiollose  » 'oncnrrcnz 
gezeitigt,  die  Rohmaterialien  und  Kohlenpreise  stehen 
unverhaltnifsinüfsig  hoch,  dir  allgemeinen  I  n  kosten 
wachsen  ebenfalls  von  Jahr  zu  Jahr,  dahei  sinken 
fortwahrend  die  Verkaufspreise  aller  unserer  Lizeug 
nisse.  —  Für  Abschreibungen  konnten  2ll:W5,l7  .'// 
verwendet  werden,  worin  eine  Summe  zur  Bestreitung 
der  Kosten  der  Ausstellung  in  Düs»cldorf  einbegriffen 
ist.  So  tritt  die  im  Jahre  1SJ0  gegründete  Fabrik 
mit  diesem  Jahre  in  das  vierte  Vierteljahrhundert 
ihres  Bestehen». * 


Der  Rohgewinn  eiu>ehliei'slir'h  liew inn  -  Vortrag 
betriebt  »178524.18  <  H,  die  Abschreibungen  betragen 
21  1  : VI »."">.  1 7  .H  ;  es  ergiebt  sich  somit  ein  Reingewinn 
von  407  120,01  .  H.  Miel  von  sinddein  gesetzlichen  Reserve. 
Conds   zuzuführen    10  17o.tUi  .  H,   als    erste  Dividend- 

I  "  o  des  Aktienkapitals  112000,^,  sowie  die  ver- 
trag— und  satzungsinafsig.n  Tantiemen  -  »>2  4»»i  •  V. 
ztisatiiuicn  1!M  r»7* ,  ti  in  Abzug  zu  bringen,  bleiben 
27:1 558, :SS  .  u.  Ks  wird  vorgeschlagen,  als  Super - 
dividen.le  zu  verthcilen  f»  "  i.  —  DiSOOO  #.  blei!*n 
105  558, :(H  .  H.  ferner  zur  Verfügung  der  Direktion  ar 
Arbeiter  -  l  nterstützungskasse  ~»t"H H )  . // ,  für  den  IV 
arntenpensionsfonds  öoOO.tf,  für  (iratiti<-ntii>nen  an 
Beamte  15450.//.  für  gemeinnützige  hiesige  Verein* 
200  zusammen  25050, zu  bewilligen  und  den 
Rest,  von  7!'0<»8,:i8  ,H  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Zvrickuuer  Maschinenfabrik. 

Der  Bruttogewinn  stellt  sich  auf  04825.»',!»  .H. 
Nach  Abzug  von:  Oeueral  l'nkostcn  40OH0.S9  ,u. 
Verlust    auf    Ktle.ten    jJOO,:*»  Abschreibungen 

I I  »*4« »  <*.  belauft  sieh  der  Nettogewinn  auf  33*00 
zuzuglieh  «  icwinnvortrng  von  1  HO! »1000  _  85»»0  .t . 
in  Suinina  42  300  .  H ,  dessen  Verwendung  wie  folgt 
vorgeschlagen  wird:  2t »00  *t  dem  Reservefonds,  der 
nunmehr  dir  Summe  von  138000  ,H  erreicht,  10«».* 
—  5 "...  Tantieme  der  Dircction,  1500  Vergütung 
an  den  Aufsi.  htsruth,  3OOO0.#  Dividende  Hut 
750  00O.//  Aetienkapital  12  .  H  'pro  1  Actie.  25»K>.A' 
Abschreibung  auf  Debitoren,  4010  Oewinnvortrag 
auf  neue  Rechnung. 


Vereins -Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Aeiiderungeii  Im  Mitglieder- VeraselchnirH. 

Brückner,  M.,  Beamter  der  Allgemeinen  Klektri.itats 

(iesellsehaft  Kolli,  Rhein. 
(ianb,         Ingenieur,   Direktor  der  Süddeutschen  Bau 

ges.lls.  haft   für  Feuerungsanlagen  und  Schornstein 

bauten  Ii.  in.  b.  H.,  Mannheim  M  7,  15,  Kaiserring. 
Klostermann,  Rudolf,  Dir.ctor,   Hannover,  «.retchen 

stiafse  37. 

Lämmerhirt,    llw/o,    »iier-ereiingenieur    der  Königin 

Marienhütte,  Cainsdorf  i.  S. 
Lnttnis,     Victor,    nie    Wilson    78,    Brüssel  <i|»»artier 

Nord  Ksti. 

Momjenast.    l'niil,    Ingenieur    des    Mine-«,  l'etingen, 
Luxemburg. 

l'oloczek,  Maximilian,  Ingenieur  bei  (tan/.  &  Co.,  Buda- 
pest. Ofen  (iatizutenu 

Schweitzer,    /..,    Ingenieur   der    Ilenrichshütte.  Dort- 
munder I  ni'.n.  Huttingen.  Iluhr. 

»//./.-,  Fritz,  Oberingeiiieui  und  Proeiii  ist  des  Lothringer 
Hüttenvereins  Auuietz  Friede,   Kneuttingeii.  L..tbr. 

Urniicke,    Friedrich,     Hütteningenieur    und  Fabrik 
besitzer.  Mahlis  b.  Oschatz,  Sachsen. 


Neue  Mitglieder: 

Hessel,    II..    Betrtebsingenienr    des    Martinwerks  der 
So.i.'te  Metallurgi<|tie  de  Taganrog,  Taganrog,  Sud 
Rufsland. 

Iluth,  Dr.  Hang,  Chemiker  in  der  chemischen  Fabrik 
für    Theerproduete    von    Ruil.  Rütgers,  Sehwien- 

to.  Iii  I«  Ii/. 

l-cheuski,   Wa.ssih/,    Professor   der   Hüttenkunde  am 

l'olvteelin.  Institut,  Kiew,  Süd-Rufsland. 
Union   JUptner   r<m   Jonstorf,    Hans,    Do.  ent  an  der 

k.  k.  Bergakademie  in  Leoben,  Oberingenieur.  Dona 

witz  bei  Leobeii,  Steiermark. 
Karner,  Dr.  Alois,  Oofs,  Steiermark. 
Lennimf,  Faul,  Ingenieur  der  Fisenwerksges.lls.-hair 

Maximiliatishiitte,  Haidhof.  Oberpfalz. 
I.iiwensuin,    .Stanislaus,    ( irubenbesitzer.  Zawierzir. 

Rliss. -Polen. 

Müller.  Richard.  König).  Regierungsbaumeister,  Aetien- 
gesellsch;itt  W  .  Fit/.ner  &  K.  Camper,  Sieb  e.  Rllss.- 

Polcn. 

Su  irzifn-ki,  Michael,  Ingenieur  -  Tcchnt>h>ge,  Chef  des 
teidiuisehen  Bureau*  der  Aetiengesells.  haft  Wr.  Kitz 
nei  &  K.  (Jumper,  Dombrowa,  Luss.- Polen. 

Schnurz.  Fd  iiun  l.  Oberingenieur  und  Directorstellver- 
treter  der  Stahlwerke  ^Salamander".  Riga. 


--  j  - 
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Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  «md  Generalsecretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Verein,  deutsch«  Ei.enhOttenl.ut«,      GescMfcf Q h r-^ ^ o «- d*;»^^^|nG;uuPPfeJ;r»  V*r,,M 
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Berechnung  der  Zusammensetzung  der  Hochofengase,  der  in  den 
Hochofen  eingeführten  Windmenge  und  der  Windverluste. 


Von  Bernhard  Osann. 


jie  hier  folgenden  Zeilen  haben  in  einem 
gleichnamigen  Aufsätze  ans  meiner 
Feder*  einen  Vorläufer  gefunden.  Wenn 
ich  die  Berecbnungsmethode  in  er- 
weiterter nnd  verbesserter  Form,  unter  Beigabe 
handlicher,  gerade  für  den  Gebrauch  in  der 
Praxis  bestimmter  Zahlenwerthe  wiederhole,  so 
hat  dies  mehrfache  Gründe:  Zunächst  ist  die 
Kenntnifs  der  Zusammensetzung  und  Menge  der 
Gichtgase  in  Anbetracht  der  Gichtgasmotoren 
noch  wichtiger  als  früher  geworden.  Dasselbe  gilt 
von  der  Berechnung  der  in  den  Hochofen  ein- 
geführten Windmenge,  da  bei  unseren  neuen 
Hochfifen  die  hohen  Windpressungen  ganz  andere 
Windverluste  in  Maschinen,  Leitungen  und  nament- 
lich auch  in  den  Schiebern  derselben  bedingen, 
iud  auch  im  übrigen  alte  Erfahrungssätze  bei 
den  ganz  abweichenden  Verhältnissen  unbrauch- 
bar werden. 

Da  nun  die  entweichenden  Gichtgase  Auf- 
»chloJs  jjber  die  im  Hochofen  erfolgten  chemischen 
Vorgänge  geben,  so  ist  es  von  Interesse  zu 
prüfen,  ob  die  Vorstellungen,  die  wir  uns  über 
diese  Vorgänge  machen  und  die  in  den  hier 
folgenden  Zeilen  rechnerisch  ausgedruckt  werden, 
auch  wirklich  durch  die  Analyse  der  Gichtgase 
Wtätigt  werden.  Es  ist  dies  nicht  immer  der 
Uli.  Gerade  da,  wo  man  sehr  kohlenoxydreiche 
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Gase  erwarten  infifste,  ergiebt  die  Gasanalyse 
unter  Umständen  ein  entgegengesetztes  Resultat, 
das  sich  durch  schlechte  Brennbarkeit  der  Gase 
oft  unangenehm  fühlbar  macht. 

Ich  beschränke  mich  hier  auf  diese  kurze 
Andeutung,  um  einer  besonderen  Abhandlung 
nicht  vorzugreifen.  Aus  dieser  Andeutung  ist 
aber  ersichtlich,  dafs  ich  nicht  im  entferntesten 
daran  denke,  die  Gichtgasanalyse  beiseite  zu 
setzen,  nur  will  ich  bemerken,  dafs  die  im  Be- 
triebe genommenen  Proben  und  ausgeführten 
Analysen  vielfach  Ungenauigkeiten  zeigen,  weil 
es  eben  sehr  schwer  ist,  die  Umständlichkeit 
einer  wissenschaftlich  ausgeführten  Probenahme 
und  Analyse  zu  umgehen,  ohne  Einbufse  an 
Genauigkeit  zn  haben. 

Bekanntlich  weichen  auch  sehr  oft  unmittel- 
bar hintereinander  gezogene  Gichtgasproben  in 
ihrer  Znsammensetzung  ohne  sichtbare  Ver- 
anlassung von  einander  ab ;  z.  Tb.  wird  dies 
mit  dem  soeben  gekennzeichneten  Uebelstande 
zusammenhängen,  z.  Th.  auch  wahrscheinlich 
mit  Vorgängen,  die  einem  Hin-  und  Herschwanken 
der  Oxydations-  und  Heductionsvorgänge  im  Hoch- 
ofen entspringen. 

Dies  hier  folgend  gekennzeichnete  Berech- 
nnngsverfahren  giebt,  was  für  vielo  Betrachtungen 
sehr  wichtig  ist,  ein  Dnrchschnittsergebnifs,  ohne 
Rücksicht  auf  diese  Schwankungen.  Es  erstreckt 
sich  auf  Kohlensäure,  Kohlenoxyd,  Stickstoff  und 
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Wasserdampf  als  Bestandteile  der  Gichtgase, 
nicht  anf  Kohlenwasserstoffe  und  Wasserstoff, 
weil  diese  sich  jeder  Berechnung  entziehen. 
Obwohl  diese  Bestandteile  bei  Kokshochöfen 
selten  mehr  als  0,5  °/o  (Gewichtstheile)  zusammen 
betragen  und  wahrscheinlich  meist  hinter  diesem 
Werthe  zurückbleiben,  mufs  man  sie  doch  bei 
Bewertung  der  Gase  für  Verwendung  in  Gas- 
motoren berücksichtigen. 

Das  Berechnungsverfahren  beruht  nun  anf 
den  hier  folgenden  einfachen  Betrachtungen: 
Wenn  eine  Kohlenstoffmenge  a  im  Hochofen  ver- 
brennt und  w  W.-E.  erzeugt,  so  kann  man 
berechnen,  wieviel  kg  x  zu  Kohlensaure  und 
wieviel  kg  y  zu  Kohleno.xyd  verbrennen.  Da 
1  kg  Kohlenstoff  zu  Kohlensaure  verbrennend 
8080  W.-E.  und  1  kg  Kohlenstoff  zu  Kuhlen- 
oxyd verbrennend  2473  W.-E.  liefert,  so  gilt 
die  Gleichung: 

x  .  8080  +  y  .  2473  -■  w  und  da  uun  x  +  y  =  a, 
_  w-a.2478 
X_  5607^ 
Säinmtliche  Werthe  werden  auf  100  kg  er- 
blasenes  Roheisen  bezogen.    Der  Werth  a  be- 
deutet den  Koksaufwand  für  100  kg  Roheisen, 
vermindert  um  Aschen-  und  Wassergehalt  und 
die  Kohlenstoffmenge,  welche  vom  Roheisen  auf- 
genommen wird.    Der  Werth  w  stellt  die  ge- 
sammte  durch  die  Verbrennung  des  Kohlenstoffs 
erzeugte  Wärmemenge  dar,  achliefst  aber  nicht 
die  durch  den  heifsen  Geblasewind  mitgeführten 
W.-E.  ein.    Ist  x  und  y  bekannt,  so  gilt  dies 
auch  für  die  .Stickstoffmenge  z. 

Bei  der  Verbrennung  zu  Kohlensäure  bezw. 
Kohlenoxyd  nehmen 

a 

x  kg  Kohlenstoff  x  .    y    kif  Sauerstoff  und 
4 


.V  kg 


auf. 


Wenn  diese  Sauerstoffmengen  einzig  und  allein 

aus  der   Gebläseluft  stammten,   so  würden,  da 

23  Gewichtstheile  Sauerstoff  an  77  Gewichtstheile 

Stickstoff  gebunden    sind    (Wasserdampf  und 

77 

Kohlcnsäuregehalt  der  Luft  vernachlässigt).  „- 

dieser  Sauerstoffmengen  den  Stickstoffgohalt  der 
Gase  ausmachen.  Nun  wird  aber  ein  Theil  des 
Sauerstoffs  durch  Sanerstoffabgabe  der  Oxyde 
des  Eisens  und  seiner  Nebenbestandtheile  ge- 
deckt. Bedeutet  b  diese  bei  der  Reduction  ab- 
geschiedenen Sauerstoffmengen,  so  entsteht  die 
Formel 

8  4  77 

Sti.kstoflmenge  =  z  =  i  x  •  3  -  +  >*  •   3        *»)  2H 

Es  erübrigt  sich  noch  die  Wasserdampf- 
menge  d  und  die  Kohlensäuremenge  c  einzusetzen, 
letztere  durch  Zerlegung  der  Carbonate  der 
Erze  und  Zuschläge  entstanden.  Dieser  Werth  c, 
der  übrigens  ebenso  wie  die  Zahl  a  festgestellt 


werden  mufs,  auch  wenn  man  auf  Grund  der 
Gichtgasanalyse  die  Verbrennungsvorgänge  zer- 
gliedern und  die  Menge  der  Gase  und  de> 
Gebläsewindes  feststellen  will,  ist  gerade  in 
Bezug  auf  die  Gichtgasmotoren  wichtig.  Kohlen- 
säuremengen,  die  mit  der  Verbrennung  de> 
Kohlenstoffs  nichts  zu  thun  haben,  sind  ein, 
allerdings  niemals  zu  vermeidender,  Ballast, 
der  den  Heizwerth  der  Gase  bei  jeder  Ver- 
brennung herabdrückt  und  deshalb  möglichst 
gering  zu  halten  ist.  Reiche,  womöglich  selbst- 
gehende  Erze,  und  da,  wo  Zuschläge  nicht  zu 
vermeiden  sind,  Reinheit  dieses  Zuschlagsmaterials 
gewinnen  an  Werth,  auch  in  Bezug  auf  diese 
Erwägungen.  Was  die  Wasserdampfmenge  ■! 
angeht,  so  gilt  dieser  Werth  für  die  Gase  in 
der  Gicht ;  die  in  langen  Leitungen  abgeschiedenen 
Wassermengen  sind  sehr  beträchtlich  und  machen 
oft  50  °/o  und  noch  mehr  der  gesäumten  Wasser- 
menge aus. 

Die  Gichtgase  stellen  sich  nun,  nach  ihren 
Bestandteilen  in  Kilogramm  geordnet,  wie 
folgt  dar: 

Kohlensäuremenge  =  x  .  ^   +  C 

7 
8 


Kohlenoxydmenge  =  y  . 


8  4  TT 

Stirkstoffmengc  .-r  *  •  -  ix.       +  v.       -  b) 

3 


WasRcrdampfmenge  <1 
wobei 


•23 


w  -  a  .  2473 


0,51  cbni  \ 

0,80  ,  Bei  760  mm  Queck- 
0,80   r  silber 


5007 
y  =  a  —  x 

Um  die  Gewichts-  in  Volumeutnengen  um- 
zurechnen, bediene  man  sich  folgender  Werthe: 
1  kg  Kohlensaure  füllt  0,51  cbni 
1  ..  Kohlenoxvd 
1  „  Stickstoff" 
1  ..    Wasserdampf  ..     1,24  und  0°  Celsius. 

1  .,    atmosph.  Luft  _     0,77    ,  I 
1  ..    Gichtgase  0,74  bis  0,78  cbm. 

Die  Berechnung  der  in  den  Hochofen  eingeführten 
Windmenge  schliefst  sich  an  die  Berechnung  der 
Stickstoffmenge  z  direct  an.  Da  der  Stickstoff- 
gehalt der  atmosphärischen  Luft  in  Gewichts- 
theilou  etwa  77%  ist,  so  ist  die 

™~  ,  100  ,  100 

Windmenge  —  x  .    „  kg  —  /  .  7--.0,m  =  z  rbm 

bei  760  min  Quecksilber  und  0°  C. 

Ist  die  Temperatur  der  angesaugten  Lnft 
—  t  und  der  Barometerstand  =  p  in  cm,  so  ist, 
wenn  die  Gebläsekolbeu  für  100  kg  Roheisen 
Q  cbm  Raum  durchlaufen,  der  Nutzeffect  des  Ge- 
bläses - 


H'  273  +  t  '  76 


Die  Lufttemperatur  und  den  Barometerstand, 
namentlich  bei  Beobachtungen  zu  verschiedenen 
Jahreszeiten  ganz  zu  vernachlässigen,  ist  nicht 
rathsam.    Je  3°  Unterschied  in  der  Lufttempe- 
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ratnr  und  je  0,70  cm  Quecksilbersäule  machen 
immerhin  1  °/o  in  der  Windmenge  aus.  Die 
namentlich  bei  kleineren  Hochöfen  bekannte 
Thatsache  der  Mehrproduction  in  den  Winter- 


monaten findet  zweifellos  hierin  ihre  Erklärung, 
wenn  auch  noch  andere  Factoren  mitsprechen. 

Die  Ermittlung  der  Werthe  a,  b,  c,  d  und  w 
wird  am  besten  an  dem  folgenden  Beispiele  gezeigt: 


Für  100  kg  erzeugtes  Roheisen. 


Kisen 
gebunden  als 

t 


Oxyd  Oxydul 


Sauerstoff 

in  % 

1.  ElMÜl» 

u.  ->.  w.  kg 


Kohlensäure 

in  der 
Beschickung 


k(5 


Wasser 
in  der 
Beschickung 

kg 


Minette  I 
.  II 

Kok*as<  he 


226 
97 
15 


92 


43    39,56 1 


11 

5,5 


Zusammen 


Mangan  . 
SUicium     .  .  |  iin  Roh- 
Phosphor  .  .  |  eisen 
Kohlenstoff  . 
Koks  .... 


126,0 


0.3 
2,0 
1,7 
4,0 


Zus 


len 


100,0 


gebund 

Mm  Ot 

SiO, 
P204 


39 
114 
129 


0,12 
2,28 
2,19 


25 

5,3 


17 
17 


38,4 
16,5 


10 


12,6 


Zur  Verbrennung  w 
tilgbarer  C 

Kok«  -  U  -.Okg 

-  Asche  .  .  1J,0 

-  W*«ser  12.6 

-  C  im 

Roheisen  .   4.0  31,4  kg 

*  =  .    .  .  94,4kg 

b  =    «.16. 

e  =   30^0. 

d  -   57.M). 


44,15 


30,9 


57,5 


Schlackengebende  Bestandteile  ^  338  —  (96  kg  Eisenbestandtheile  +  h  -=  44,15  -f  c 

d  ^  57,5)  =  110,05  kg. 


30,3  + 


Wi  -=r  Wärmeansgabe  für  100  k  g  e  r  z 
92  kg  Fe  aus  FejO,  reducirt  ä  1796  W.-E.  = 
—  .   Fe    „   FeO        „      ä  1352 
0,3.   Mn   „   Mn,0«      .       a  2273 
2,0.   Si     „   SiO*        „  Ü78S0 

1.7,   P     „   P,0*       .  a5760 

Zani  Schmelzen  u.  Ueberhitzen 
von  100  kg  Roheisen      .    i  280 
,    110  „    Schlacke    .  500 

Zum  Austreiben 
von  30,3  kg  CO,  ...   .    a  943  - 
„    57,5  „"  HaO  ....    ä   700  „ 
Kör  Wärme,  die  durch  die  Gichtgase,  Kühl 
wasser  n.  Ausstrahlung  entführt  wird 
25°;'o  der  obigen  Menge    .  .  .  .  .  . 


c u g t f s  Roheisen: 
:  165  232  W.-E. 

=       682  I 
-    15  660  . 
9  792  . 

_.   28  000  „ 


55  000 

28  578 
40  250 


343,189 


=  85  797  W.-E. 


Zusammen  —  Wi 
Wi  -  W,   .  .  . 


428  986  W.-E. 
852  606  „ 


Wi       die  durch  den  Gebläsewind  ein- 
geführte Wärmemenge. 

Er  werden  für  100  kg  Roheisen 

568  cbm  Raum  von  den  Gebläsekolben 
durchlaufen. 

demnach  in  den  Hochofen  bei  66  °/o  Nutz- 
effect  eingeführt 

fi6  ffl 
558.UK),-bm  -=  558.  ^.1,29  kg 

-  475  kg. 

Bei    spec.  Wärme  =  0,24  und  Wind- 
temperatur 670. 

W,  -  475  .  670  .  0,24  -  76  380  W.-E. 


w  —  n  .  2473 
5607 


y  =  a 


«.2  kg  (,(lf 

73,2  .       co   _  y 


11 

X-~3  + 


Vol 

% 

10M.1  kir   •    15,4    0.51-   7,&5  =  9,9 


N  =  s 
H.O  --  d 


7 

3 


170,8  „ 

308,2  „ 
57.5  ,. 


24.2    0,80  =  19,36  -  24,5 

52.2    0,80     41,76  ^  52,8 
8,2    1.24  =  10,17  -.  12,8 


Zusammen  704,6  kg  lQQ.O 


79,14  100,0 


100 


Windmenge  r=  368,2  .  ?_  ^  478  kg  =  478 .  0,77  ^  368  cb,n 
Gichtgasmenge       704,6  kg  =  704,6.  ™£*  cbm  =  557  cbm 


Bei  76  cm  Quecksilber  und 
O"  Celsius. 


Die  Tabelle  bedarf  hinsichtlich  der  Werthe 
a,  b,  c,  d  keiner  Erläuterung.  Anders  verhalt 
M  sich  mit  dem  Werthe  w.  Die  Gesammtwärme- 
auggabe  wH  vermindert  um  die  durch  den  heifsen 
Wind  eingeführte  Wärmemenge  =  w» ,  stellt 
die  durch  die  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  er- 
zeugte Wärmemenge  dar.    w  =  w,  —  wz. 


Der  Werth  w*  ist  schätzungsweise  gefunden, 
da  der  Nutzeffect  =  66  °/o  als  mittlerer  Werth 
auf  Annahme  beruht.  Es  bedingt  aber  ein 
Schätzungsfehler  eine  verhaitnifsmäfsig  geringe 
Einwirkung  auf  das  Endergebnifs.  Ein  viel 
gröfscrer  Mangel  ist  es,  dafs  der  Wärmeverluat, 
der  durch  die  Gichtgase,  das  Kühlwasser  und 
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die  Ausstrahlung  bedingt  wird ,  -  und  der  den 
Werth  wt  außerordentlich  beeinflußt,  auch  nur 
geschätzt  werden  kann.  Selbst  wenn  man  die 
Wärmemenge  der  Gichtgase  ausschaltet,  indem 
man  die  Gewichtsmenge  derselben  =  1,45  der 
Windraenge  und  die  spec.  Wärme  =  0,24  ein- 
setzt, bleibt  noch  der  Wärmeverlust  durch  Aus- 
strahlung und  Kühlwasser  übrig.  Dies  ist  der 
schwache  Punkt  unserer  Wärmerechnungen.  * 
•  Die  ausgeführten  Wärmebilauzen  geben  sehr 
abweichende  Zahlen  und  zwar  lediglich  als 
Differenzwerthe  zwischen  der  Gesanirat-Wärme- 
Einnahme  und  Ausgabe,  so  dafs  die  Möglichkeit 
nicht  ausgeschlossen  ist,  dafs  sie  alle  Fehler, 
die  in  den  anderen  Werthen  der  Wärmebilanz 
liegen,  in  sich  einschließen. 

DieB  halte  ich  sogar  für  sehr  wahrscheinlich,  weil 
ein  Hochofenbetrieb,  der  beispielsweise  auf  ein  sili- 
ciumreicheres  Eisen  unter  annähernd  gleichen  Be- 
dingungen geführt  wird,  einen  ganz  wesentlich 
höheren  Koksverbrauch  erfährt,  als  sich  rech- 
nerisch ergiebt.  Um  1  °/o  mehr  Silicium  in  das 
Roheisen  zu  bringen ,  sind  rechnerisch  nur 
7830  -  1790  =  6034  W.-E.  mehr  erforderlich, 
die  von  etwa  1,M  kg  Koks  aufgebracht  werden 
können.  Die  Erfahrung  lehrt ,  dafs  diese  Zahl 
bei  weitem  nicht  genügt.  Entweder  müssen 
also  unverhältnißmäßig  grofse  Ausstrahlnngs- 
verluste  stattfinden,  was  hier  nicht  anzunehmen 
ist,  oder  es  erfordert  die  Keduction  des  Si- 
licium», und  zwar  fortschreitend  mit  seiner  Zu- 
nahme im  Roheisen,  viel  höhere  Reductions- 
wärmemengen ;  theils  unmittelbar,  theils  mittel- 
bar, insofern  als  die  ganze  Menge  des  flüssigen 
Eisens  und  der  Schlacke,  wie  auch  der  übrige 
Ofeninhalt  höher  erhitzt  werden  mufs.  Bei  Hoch- 
ofenbetrieben auf  Ferrosilicium  wird  dies  noch 
augenfälliger.  Witrmebilanzen  solcher  Oefen 
würden  ganz  ungeheuerliche  Ausstrahlungsver- 
luste aufweisen,  die  auch  nicht  im  entferntesten 
durch  die  Abnahme  der  Tagesproduction  erklärt 
werden  können.  Dasselbe  gilt  für  hochmangan- 
haltige  Koheisengattungen.  Vielleicht  kommt  man 
durch  eine  Untersuchung  der  Schiuelzwärnie- 
niengen,  die  für  die  verschiedenen  Koheisen- 
gattungen und  die  dazugehörigen  Schlacken  durch- 
geführt würde,  dem  Ziel  näher.  An  Stelle  der 
für  diese  Schmelzwärmen  eingestellten  Durch- 
schnittszahlen würden  bei  kälter  erblasenen  Roh- 
eisengattungen  geringere  und  bei  heifser  er- 
blasenen höhere  Werthe  in  der  Wärmeausgabe 
erscheinen  und  die  grofsen  Unterschiede  in  den 
Wärmeverinsten  bei  sonst  gleichen  Verhältnissen 
verschwinden.  Solange  man  hier  im  Dunkeln 
tappt,  steht  die  für  obiges  Heispiel  aufgewendete 
Mühe  der  Berechnung  der  Wärmeausgabe  nicht 
im  Verhältnis  zu  der  Zuverlässigkeit  des  Ergeb- 


•  Verifl.  die  Abhandlung  Weddiners  in  ..Stuhl  und 
Eisen-  löitt  S.  102«». 


nisses.  Ich  habe  nun  eine  Reihe  durch  Gas- 
analysen geprüfter  Wärmebilanzen  zusamnien- 
j  gestellt  und  an  der  Hand  dieser  die  nachfolgende 
j  Tabelle  entworfen,  um  direct  die  Wärmemenge  w, 
die  Werthe  x  und  y  und  die  an  diese  bei  der 
Verbrennung  gebundene  SauerBtoffmenge  ablesen 
zu  können.  Diese  Tabelle  nimmt  die  durch  die 
mir  vorliegenden  Wärmebilanzen  erhärtete  That- 
sache  als  richtig  an,  dafs  bei  Zunahme  des  Koks- 

CO 

satzes  für  1 00  kg  Roheisen  die  Zahl  m  =  1 

<  fällt,  d.  h.  also  die  Verbrennung  ungünstiger 
!  wird.    Dies  ist  ja  auch  natürlich,  da  man  einen 
günstigen  Koksverbrauch  nur  durch  einen  günstigen 
Verlauf  der  Verbrennung  erklären  kann. 

Auch  folgende  Betrachtung  führt  zur  Er- 
klärung. Bekanntlich  ist  die  Entstehung  der 
Kohlensäure  in  den  Gichtgasen  lediglich  eine 
Folge  der  Höheroxydation  des  Kohlenoxyds  durch 
den  ans  den  Oxyden  abgeschiedenen  Sauerstoff. 
Gesetzt  den  Fall,  der  geBammte  abgeschiedene  Sauer- 
stoff würde  von  Kohlenoxyd  aufgenommen ,  so 
verbliebe  in  dem  Falle  eines  höheren  Kokssatzes 
eine  viel  größere  Menge  Kohlenoxyd  unreducirt 
zurück,  als  bei  geringerem  Koksverbrauch,  und 
drückte  den  Werth  m  herunter.  Nun  wird  aber 
nicht  der  gesammte  Sauerstoff  vom  Kohlenoxyd 
aufgenommen,  sondern  nur  ein  Theil  (etwa  45 
bis  HO  °/o)  und  zwar  lehrt  die  Erfahrung,  dafs 
ein  günstiger  Kokssatz  auch  Hand  in  Hand  mit 
einer  hohen  Sauerstoffaufnahme  geht,  also  viel 
Kohlensäure  entsteht  —  bei  geringem  Kohlenstoff- 
satz wird  auch  aus   diesem  Grunde  m  groß. 

Das  Maß,  um  welches  m  fällt,  ist  durch 
Einstellung  von  gefundenen  Werthen  ermittelt 
und  auf  die  zwischenliegenden  Tabellenwertbe 
abgestuft. 

Die  Berechnung  der  Werthe  x,  y  und  w  mit 
Hülfe  des  Werthes  m  =  (>(*  ist  wie  folgt  durch- 
geführt :  1 1 


Da  y  =  a      x,  su  wird  1,57  x  —  a  .  m  —  m  .  x 

a .  in 
X  ~  1,57  +  in 
w  =  x  .  HOMO  -f  y  .  2473  W.-E. 

Die  bei  der  Verbrennung  aufgenommene  Sauer- 
stoffraenge  _    8    .  v  4 

Windmenge  in  cbm  bei  76  cm  Quecksilber 
nnd  o  0  Celsius 

_  f*.8    i  v.  4 ._  bV771°°  077 
\     3  +       3       °)    23    77  U'" 

=  (X  •  3  +  v-  3     "  b)  • 3^5  ^bm,  oder 
-  (e  -  b)  •  jjj  •      •  0,77  =  (  e  -  b)  ■  3,35  cbm. 
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Tabelle  1. 


Für  100  kg  Roheisen. 


Zur  Ver- 
brtriourjR 

Tiffttg- 

Vir« 


CO» 
CO 


I>urch  du 
Veibivciliünj 
ariielte 
Wiirm.i- 


w-j;. 


H<fi  <l.-r  V.T. 
hreniuitur  l-s! 
x  dio  Kohlen 

IM      CO,  VT 

lirumicinl. 
y  (Iii1  Kühlt' n- 

zu  CO  vvr- 


kj?  kK 


Uei  d.:r 
Verl«  eimuiiü 


<:o. 


CO 


^  )><<) 
J.  r  Vor 
hr*|j- 
m.]i,r 
auf. 

nuri" 
0-M<!figr 


Windiiieii^eii   in  chni 


hei  7(i  cra  QuecksillM'rsimlf  uq<I 
für  .Inn  Kall,  dafs 


b  =  42 


b  =  U      i,  -  W  k« 


für  100  kg      für  lütt  k« 


für  1UO  k* 
fei 


flU  100  kg 


- 


s 


5 


1 


1 


fUr  100  Hg 


60 
70 
SO 

90 

100 
110 
120 

130 

110 


1,23 
0,98 
0,09 
0,52 
o,M 
0.33 

0,26 
0,51 
0,18 


29t>,405 
318,331 
334.051 
348,107 

303.305 

379.184 

391079 
107,077 
420,960 


20.4 
■25.9 
84.4 
22,4 
80.7 
19.1 


33.0 
44,1 

55.H 

79,3 
90,9 


17.o  io::.o 

15.3  1 1 1.7 

14.4  I -.'■),• 


90, S  78.4 

95.0  lo2.9 
Sil,;.  129.7 

82.1  157.7 
75.9  1*5.0 
7( >.o  212.1 
02.3  24o,3 

50.1  207,0 

52.*  293.1 


nr.,2 
127.9 

139.2 
119,9 
1».<  t.9 
17-2,1 

IS-2.7 

193.7 

2o5,9 


1  Fe 
1  Fe 
1  Fe 
1  Si 
1  Mn 
1  P 


Fe,  Os 

FeO  . 
Fee  0* 
Si  Oi  . 
MmO« 

IS  05 . 


«i«bt 
kg  Oab 

0,43 
,  0,29 
0,38 
1,14 
0,39 
1,29 


0,43  -  0,29  r-  0,14 
0,43  -  0,38  ^  0,05 
1,14  -  0,43  =  +  0,71 
0,43-0,39  -0,04 
1,29  -0,43^  ^0,86 


100  kg  Puddelcisen  mit  3,5%  Kohlenstoff, 
0,5  Si,  0,3  P  und  1,00  Mn  werden  bei  einer 
Sauerstoffabgabe  =  b  =  96,5  .  0,43  -f  0,5  .  0,71 
+  0,3  .  0,86  —  1  .  0,04  =  42,07  kg  reducirt, 
vorausgesetzt,  dafs  das  gesanunte  Eisen  in  Eisen- 
oiyd  gebunden  ist.  Der  Mangangehalt  bedingt 
eine  verhältnifsmäfBig  geringe  Abweichung. 

In  derselben  Weise  sind  folgende  Wcrthe 
für  b  bei  unseren  gängigen  Roheisensorten  er- 
mittelt; immer  vorausgesetzt,  dafs  nur  Eisen- 
oxyde in  der  Beschickung  sind. 


Bei  Paddel-  und  Stahleisen  mit 
etwa  0,3  P,  0,5  Si,  1  bis  2  Mn 
bei  Thoroaseiften  mit  1,7  P,  3,6  C, 

0,5  Si  


bei  BesgemerroheiBen  mit  3,5  •/«  C, 
0,1  P,  1,5  bis  2,6  Si  .  .  .  . 
bei  Gif  fsereieisen  mit  0,1  P  .  . 

-    0,6  P  .  . 

*  n  «      1,7  P    .  . 

je  nach  dem  Siliciumgehalt  (2  bis  2,9  °/o);  der 
Kohlenstoffgehalt    durchweg   —    4.0  °/«  an- 


b  =  42,10 

b  =  43,3 

b  ^42,6  —  48,8 
b  =  42,8 -43,4 
b= 43,2 -43,8 
b =44,1  -44,7 


Bei  8piegeleisen  mit  12°/»  Mn,  5,0  %  (', 
0,8  Si,  0,2  P   .    b-  40.8 


25*.o  4::i  251,9  419  -245.2 

301.2  4HO  294.5  420  2*7. N 

339,0  424  332.3  415  325.fi 

374.9  41*.  X(,,S.2  4os  :u;\j> 

111.7  412  405.0  405  39S.3 

449.8  ins  442.5  4oi  135.* 

4*4,7  40i  47H.O  399  471,3 

>2i.o  ioi  r.i 4.9  39t;  5o*.2 

>02.5  ioj  r>.V>.8  397  549.1 


40* 
411 

107 
■40» 
398 
395 
393 
391 

::92 


23N,5 
281.1 
3IS.9 
354.8 
391. f. 
429.1 
40  4.0 
5ol.ö 
542,4 


397 
•402 
399 
394 
392 
3*9 
3S7 

380 

3*7 


231,8 
274,4 
312,2 
348.  1 
3S4.9 
422.4 
457.9 
494,8 
535.7 


38« 
392 
390 
387 
385 
384 
388 
381 
382 


Um  schnell  die  Werthe  b  und  c  überschläg- 
lich ermitteln  zu  können,  seien  folgende  Betrach- 
tungen angestellt ;  zunächst  der  Werth  b  =  der 
durch  Reduction  entfernten  Sauerstoffmenge : 


Diese  Zahlen  ändern  sich,  wenn  Eisenoxydule 
in  der  Beschickung  auftreten;  wenn  also  Magnete, 
Spatheisensteine,  Puddel-,  Schweifs-  und  Frisch- 
schlacken ,  Kohleneisensteine  und  Thoneisen- 
steine iu  der  Beschickung  Rind.  Wenn  10  °/o 
des  erzeugten  Roheisens  aus  Magneteisensteinen, 
die  als  reines  Eisenoxydoxydul  angesprochen 
werden,  stammen,  verringert  sich  b  um  0,5  kg. 
Kommen  Puddel-  oder  Schweifsschlacken,  die 
80  °/o  ihres  Eisengehalts   an   Eisenoxydul  ge- 

j  bunden  enthalten,  in  gleicher  Weise  in  Betracht, 

!  so  verringert  sich  b  um  1,1  kg.  Geröstete 
Spathe  enthalten  meist  nur  geringe  Mengen 
Eisenoxydul.  Ungoröstete  SpatheisenBteine  ent- 
halten infolge  der  Verwitterung  immer  Eisen- 
oxyd, meist  in  beträchtlicher  Menge. 

Der  Werth  c  =  der  Menge  der  ausgetriebenen 
Kohlensäure.  Wenn  s  die  Summe  der  Erz-,  Zu- 
schlag- und  Koksaschenmenge  für  100  kg  Roheisen 
bedeutet,  so  erhält  man  nach  Abzug  der  daraus 

i  erfolgenden  Roheisenbestandtheile  (im  Durch- 
schnitt bei  3,5  etwa  9«i,5),  der  Sauerstoff- 
menge b  und  der  Wassermenge  d  diejenigen 
Bestandtheile ,  welche  dio  Schlacke  und  den 
Werth  c  geben.  Nimmt  man  an,  dafs  5  °/°  der 
Schlacke  sich  auf  Manganoxydul,  Eisenoxydul, 
Schwefel  vertheilen,  —  eine  Annahme,  die  für 
unsere  gewöhnlichen  manganärmeren  Roheisen- 
sorten ineist  zutreffen  wird  — ,  so  verbleiben 
95  %  fiir  Kieselsäure  und  Thonerdo  einersoite 
und  Kalk  andererseits;  und  zwar  je  nach  der 

i  Roheisengattung  im  Verhältnifs  von  100  : 60 
bis  100:100,  im  Durchschnitt  etwa  100:85. 
Da  nun  100  kg  Kalk  an  79  kg  Kohlensäure 
gebunden  sind,  also  85  kg  Kalk  an  67  kg 
Kohlensäure,  so  entsteht  die  Gleichung: 

.-(WM,  .  1,+d.J.  100-10jr,  85  +  ,.7 


Digitized  by  Google 


910    Stahl  und  Eisen.      Berechnung  der  Zueammeneetzung  der  Hochofengase  «.  «.  u>.       1.  September  1901. 


Tabelle  2.    0  ichtgaw 


a  =  verfugbare  kohlenstoff- 

60  kg 

70  kg 

80  kg 

90  kg 

b  =  durch  Reduction  ent- 

fernte Saue rstoffmenge 

4a  , 

42  „ 

42  , 

42  , 

c  —  ans  Erzen  u.  Zuschlägen 

entf.  Koliknsäumnenge 

-  -— 

25  „ 

27,5  „ 

30  , 

.... 

*2,5  .. 

kg 

cbm 

*it 

kg 

cbm 

kg 

% 

—  -  — 
kg 

cbm 

121,8 

62,1 

18,1 

122,5 

62,5 

15.6 

119,5 

60,9 

13,4 

114,6 

58,4 

11,5 

78,4 

62,7 

18,2 

102,9 

82,4 

20,5 

129,7 

103,8 

22,8 

157,7 

126.2 

24.9 

Stickstoff  

245.2 

196,2 

57,0 

287,8 

325,6 

260,5 

57.4 

361,5 

289.2 

57,1 

Wasserdampf  —  4  °/o  an- 

mimt  iti  n\ nti 

IS  1 

Ii  7 

43  X 

0,* 

zo,u 

0,0 

rr 

Zusammen  .  . 

468.8 

84-4,0 

100.0 

584,2 

401,1 

l(KI,(J 

598,2 

451 ,2 

100.0 

659,8 

505,8 

lOO.u 

Gewirht  eines  rbin  Gas  hei 

1 

«o  cm  vjuecKsiioer  u.  u 

1.85 

1,82 

1  kg  Gas  enthält  .... 

0,-/4 

0,76 

Windmenge  laut  vorstehen- 
der Tabelle  

245,2 

287,7 

325.6 

361,5 

Gasmenge  zu  Windmenge 

1,42:  1 

1.39:  1 

Wärmemenge,  die  bei  Ver- 

brennung von  1  cbm  Gas 

durch  d.  Verbrennung  des 

Kohlenoxyds  entstellt  .  . 

54X  W.-E. 

617  W.-E. 

087  W.-E. 

i 

49  W. 

K. 

Der  Coefneient  ^  •  1(J0  +  *  +  &  =  25,3  »/. 

Ändert  »ich  bei  der  Verhältnifszahl : 

100:  60   in  21,6% 

100  :  70    „  23,2  .. 

100  :  80    24,6  _ 

100:  90    -  25,8  .. 

10t» :  100    26.9  .. 

Da  die  Schlacken- Verhältnifszahlen  jedem 
Betriebsleiter  geläufig  sind ,  so  führt  diese  Be- 
trachtung häutig  schneller  und  besser  zum  Ziel, 
als  die  Ableitung  mit  Hülfe  der  Kohlen- 
sänregehalte  der  einzelneu  Erze;  vorausgesetzt, 
dafs  Mangan-  und  Maguesiumgehalt  keine  be- 
sondere Berücksichtigung  erfordern.  Aber  auch 
in  diesem  Falle  Hilst  sich  die  Formel  durch 
geringfügige  Aenderungen  brauchbar  machen. 

Die  vorstehende  Tabelle  giebt  eine  Uebersicht 
über  die  schätzungsweise  ermittelte  Zusammen- 
setzung der  Oase  bei  verschiedenen  Kokssätzen 
für  100  kg  Roheisen.  Sie  beruht  auf  der  An- 
nahme, dafs  b  =  12  kg,  der  Wassergehalt  4  °/o 
von  dem  Gewichte  der  übrigen  Bestandtheile 
ausmacht,  und  der  Werth  c  25  bis  45  kg  beträgt, 
abgestuft  von  Kokssatz  zu  Kokssatz.  Ein  Hoch- 
ofen mit  geringem  Koksverbrauch  wird  aller 
Wahrscheinlichkeit  nach  auch  in  Bezug  auf  den 
Kohlensäuregehalt  der  Beschickung  günstige  Ver- 
hältnisse haben  und  umgekehrt. 

Der  Wasserdampfgebalt  der  Gase  läl'st  »ich 
zweifellos  noch  weiter  herunterdrücken.  Während 
die  anderen  Bestandtheile  der  Gase  sich  im 
allgemeinen  dem  Einllufs  der  Betriebsleitung 
entziehen,  kann  in  Bezug  auf  den  Wasserdampf 


viel  geschehen.  Lange  und  weiträumige  Lei- 
tungen, in  denen  die  Gase  Zeit  und  genügende 
Abkülilungstläche  finden,  um  den  Wasserdampf 
niederzuschlagen,  werden  hier  als  wirksamstes 
Mittel  nie  zu  umgehen  sein;  selbst  wenn  auch 
die  Centrifugalreiuiger  die  Staubfrage  ohne 
solche  Hülfsmittel  löseu  sollten.  Der  Wasser- 
dampf beeiurlufst  deu  Wärmewerth  der  Gase 
ganz  wesentlich. 

Aus  der  Tabelle  geht  hervor,  dafs  man  die 
Gichtgasmenge  in  Cubikmeter  am  einfachsten 
ableitet,  indem  man  sie  =  1,4  der  Windmong/e 
in  Cubikmeter  setzt.  Um  die  Raummenge  in 
Gewichtsmenge  umzurechnen,  setze  man  1  cbm 
Gichtgas  =1,3  kg.  Will  man  die  Rohrleitungs- 
quersehnitte  bestimmen,  so  hat  man  noch  die 
Temperatur  der  Gichtgase  zu  berücksichtigen. 

Die  Wärmemengen  für  1  cbm  Gas  berück- 
sichtigen nicht  die  durch  Verbrennung  des  Wasser- 
stoffs und  der  Kohlenwasserstoffe  erzeugten  W.-E. 
Da  1  kg  Wasserstoff  mit  2U  000  W.-E.  und  1  kg 
Aethylen  mit  12  000  W.-E.  verbrennt,  so  sind 
diese  Wärmemengen  sehr  beträchtlich.  Ich  glaube 
nicht  zu  irren,  wenn  ich  annehme,  dafs  die 
Entwicklung  der  Gichtgasmotoren  dadurch  Ver- 
zögerung erlitten  hat,  dafs  man  den  Einflufs 
dieser  in  geringen  Mengen  auftretenden  Neben- 
bestandtheile  unterschätzte.  Schon  bei  0,2  0  o 
Wasserstoff  (Gewichtstheile)  hebt  sich  der  Wärme- 
werth der  Gase  um  etwa  10  °/V  Dasselbe  gilt, 
wenn  der  Gehalt  an  Aethylen  0,45  °/o  beträgt. 
Dafs  es  Gase  mit  viel  höherem  Wasserstoffgehalt 
giebt,  lehren  u.  a.  die  Mittheilungen  Stöckmanns. 


Digitized  by  Google 


1.  September  1901.       Berechnung  der  Zusammensetzung  der  Hochofengase  u.  s.  ur.     Stahl  und  Eisen.  911 


für  100  kg  Roheisen 


loo  kg 

• 

110  kg 

120  kg 

180  kg 

140  kg 

42  „ 

42  . 

42  „ 

42  „ 

42  „ 

m  . 

37,5  „ 

40ff 

42,5  „ 

45  „ 

— g- 

H 

cbm 

kg 

cbm 

% 

kg  cbm 

<  bm 

... 

kg  cbm 

•/. 

110,9 
185,0 
398,3 

56,6 
148,0 
318.6 

10,2 
26,5 
57,1 

107,5 
212,1 
435,8 

54,8 
169,7 
348,6 

9,0 
27,8 
57.1 

102,3 
240,3 
471,3 

52,2 
192,2 
377,0 

7,9 
29,0 
56,9 

98,6 
267,6 
508,2 

50,3 
214,1 

406,6 

7,0 
30.0 
56,8 

97,8  48,9 
293,1  234,5 
549,1  439,3 

M 

30,5 
57,1 

28,0 

35.0 

6,2 

30,0 

37,0 

6.1 

33.0 

41.0 

6.2 

35.0 

1-4.0 

6.2 

37.0  46,0 

6,0 

7*5,3 

558,2 

100.0 

785,4 

610,1 

100,0 

846,9 

662.4 

1110,11 

909,1 

715.0 

100.0 

977,0  768.7 

100,0 

1.29 

•».TT 

398,3 
1.4:  1 

1 

435,8 

1,28 

0,78 

471,3 
1,40  :  1 

508,2 

1.27 

0,78 

i 

549,1 
1,4:1 

l 

96  \\  .-E. 

8 

35  W.-K. 

872  W.-K 

• 

99  W.-K 

i 

916  W.-K 

• 

(Die  Gase  der  Hochöfen  nnd  Sieiuensgeneratoren. 
Kuhrort  1876.)  Derselbe  hat  bei  allerdings 
*ehr  wechselnden  Antheilziftern  4,1» 7  °/o  Wasser- 
stoff nnd  0,76  °/o  Aethylen  im  Maximum  ge- 
funden. Diese  Zahlen ,  in  Gewichtsantheile 
umgerechnet ,  ergeben  etwa  0,36  °/o  Wasser- 
stoff und  0,3  °jo  Aethylen.  Einen  Sehlnfs  auf 
den  Mindestgehalt  der  Gichtgase  an  «Uesen 
Nebenbestandtheilen  zu  fällen,  wäre  gewagt. 
I >io  Ergebnisse,  welche  die  Calorimeter  im  Inter- 
esse der  Gichtgasmotoren  liefern,  lassen  sich 
auch  zum  Studium  dieser  Frage  benutzen.  Ich 
würde  mich  freuen,  wenn  diese  Abhandlung  zu 
Vergleichen  führte,  um  festzustellen,  in  welchen 
•iewichtsmengen,  unter  welchen  Verhältnissen 
Wasserstoff'  und  Kohlenwasserstoffe  auftreten  und 
in  welchem  Mafse  sie  den  Wärmewerth  der  Gase 
günstig  beeinflussen.  Wahrscheinlich  wird  man 
auch  hier  zu  verschiedenen  Zeiten  verschiedene 
Werthe  finden,  eine  Folge  von  wechselseitig  sich 
kreuzenden  Reactionen. 

Zur  Schlufsbetrachtung  sollen  folgende  Aus- 
führungen dienen:  Die  beiden  Hanpttabellen 
beruhen  im  wesentlichen  auf  der  richtigen  Ein- 
schätzung des  Werthes  m  =  --j!Jj  •      Es  soll 

nun  beispielsweise  angenommen  werden,  dafs  der 
Werth  für  a  ■■=  100  nicht  0,41  sondern  0,51 
wäre,  eine  Abweichung,  die  nach  meinem  Dafür- 
halten da«  höchstmögliche  Mafs  eines  Fehlers 
•larstellen  würde.  Die  Ergebnisse  sind  hier 
folgend  neben  die  aus  den  obigen  Tabellen  für 
«i  =  0,41  ermittelten  Werthe  hingestellt. 


Zusammensetzung  der  Gichtgaso  für  100  kg 
Koheiscn :  

be  i  a  =  100 


1.  in  =  0,51        2.  m  =  0,41 


kg 

<  bin 

kg  cbm 

Kohlensaure  . 
KohliMioxvd  . 
Stickstoff  .  . 
Wasser  . 

124,8 
176,2 
415.0 

28,0 

64 
141 

332 
35 

11,2 

24,6 
58.1 
M,l 

110,9  56,6 
185,0  148,0 
398,3  318,6 
28,0  35.0 

10,2 

26,5 
57,1 
6,2 

iL 

s  IM 

12  t 

Zusammen  . 

Wärme  wert  he 
für  1  cbm  (jas 
Windmenge  . 

744.0  572 

740  W.  K. 
415  elmi 

100,0 

722.2  558.2  100,0 

796  W.-K. 

398.3  i  hm 

Sil 

5*  •  . 
-   3  •_• 

<<0 

t- 

Wie  man  sieht,  sind  die  Abweichungen  auch  in 
diesem  sehr  unwahrscheinlichen  Falle  nicht  zu 
belangreich.  Insbesondere  unterscheiden  sich 
die  Windmeugeu  nur  um  17  cbm  =  etwa  1  °/°- 
Auch  die  Gichtgasmcngen  weichen  nur  unwesentlich 
ab  (nur  etwa  2.5  °/0).  Diese  letztere  Thatsache, 
wie  auch  der  bereits  in  Tabelle  2  nachgewiesene 
nahezu  constante  Stickstoffgehalt  der  Gase,  in 
Volumenprocenten  ausgedruckt  (etwa  57  °/o),  ist 
charakteristisch  für  die  Thatsache,  dal's  dasselbe 
Volumen  entsteht,  gleichgültig  ob  a  kg  Kohlen- 
stoff zu  Kohlensäure  verbrennen  oder  zu  Kohlen- 


100  kg  Kohlenstoff  geben  bei  der  Verbrennung 
unter  allen  Umständen  187  cbm,  gleichgültig  ob 
diese  aus  Kohlensäure  oder  Kohlenoxyd  allein 
oder  ans  einem  beliebigen  Gemisch  von  Kohlen- 
säure und   Kohlenoxyd  bestehen.    Nur  die  zur 
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Verbrennung  gebrauchte  Luftmenge  ist  für  diese 
Einzelfälle  verschieden  einzustellen. 

Verfolgt  man  diese  Betrachtung  weiter  und 
stellt  den  ganz  unmöglichen  Fall,  dafs  m  =  0,61 
in  dem  obigen  Beispiele  sei,  so  würde  die  Wind- 
menge =  436  cbm  gegen  398  cbm  betragen, 
der  Unterschied  also  etwa  9  °/o. 

Aufser  in  kommen  nur  die  Werthe  a  und  b 
in  Frage.  Beide  sind  leicht  und  einfach  zu 
ermitteln.  Selbst  wenn  bei  der  Bestimmung 
von  b  ein  Theil  des  Eisen-Oxyduls  übersehen  und 
als  Oxyd  eingestellt  wird,  ist  der  Fehler  verhält- 
nifsmälsig  gering. 

Handeltes  sich  nun  um  fortgesetzte  Prüfung  der 
für  den  Hochofen  aufgewendeten  Windineuge,  so 
geschieht  dies  gewöhnlich,  indem  der  aus  den 
Umdrehungszahlen  der  Gebläse  ermittelte,  von 
den  Kolben  durchlaufene  Raum  der  täglich 
gefallenen  Roheiseiniienge  gegenübergestellt  wird. 
Man  erhält  dann  angesaugte  Windmenge  in  cbm 
für  1000  kg  Roheisen  in  Zahlen  von  etwa  3500 
bis  9600  cbm  bei  unseren  gängigen  Roheisen- 
sorten. Will  man  diese  Zahlen  zum  Vergleich 
einzelner  Hochöfen  oder  verschiedener  Hütten- 
werke benutzen,  so  stölst  man  auf  Schwierig- 
keiten, falls  nicht  ganz  übereinstimmende  Be- 
triebsverhältnisse vorliegen.  Meiner  Ansicht 
nach  ist  es  richtiger,  die  angesaugte  Windmenge 
auf  die  Tonne  im  Hochofen  verbrannten  Koks 
zu  beziehen.  Man  erhält  dadurch  sofort  Ver- 
gleichsweise und  kann  auch  mit  Hülfe  der 
Tabelle  1  ohne  weiteres  den  Nutzeffect  des  Ge- 
bläses berechnen.  Es  ist  auch  viel  leichter,  die 
thatsächlieh  aufgegichtete  Koksmenge  für  24 
Stunden  festzustellen,  wie  die  iu  24  Stunden 
thatsächlich  durchgeschmolzone  Rohoiseniuenge. 
Bekanntlich  bleibt  vielfach  Eisen  iu  Form  von 
Ansätzen  aller  Art  zurück,  auch  bedingt  das 
Vorrollen  von  Beschicknngstheileu  eisenärmeror 
oder  eisenreicheror  Beschaffenheit  Unregelmässig- 
keiten. Sodann  wird  vielfach  Roheisen  ura- 
geschmolzen ;  auch  dieses  rollt  vor  oder  bleibt 
vielfach  zurück ;  auch  erfordert  es  immer  Koks- 
auf wand  zum  Umschmelzen,  der  bei  Vergleichs- 
betrachtungen ausgeschieden  werden  mufs.  Endlich 
ist  es  nicht  immer  möglich,  die  Abstichzeiten 
Tag  für  Tag  genau  übereinstimmend  zu  halten. 
Hat  der  Ofen  beispielsweise  2  Tage  lang  4,  am 
jeweiligen  dritten  Tage  aber  5  Abstiche,  so 
ergeben  sich  naturgemäfs  grofse  Verschieden- 
heiten in  der  Tages|*roduction.  Alle  diese 
Schwierigkeiten  bestehen  nicht,  wenn  der  Koks- 
aufwand für  24  Stunden  direct  aus  der  Anzahl 
der  Gichten  abgeleitet  wird.  Hat  ein  Hochofen 
beispielsweise  einen  Koksverbrauch  von  250  t 
in  24  Stunden  und  durchlaufen  die  Gebläse- 
kolben gleichzeitig  einen  Raum  von  1  200  000  cbm, 
so  kommen  auf  1000  kg  Koks  4800  cbm  an- 
gesaugter Wind.  Bei  1  2  °/o  Asche,  lO"/o  Wasser 
und  l  "  0  Kohlenstoff  im  Roheisen  (bei  etwa 
125  kg  Koks  auf  loo  kg   Roheisen  =  3,2  kg 


Kohlenstoff     auf     100  kg    Koks)  enthalten 

1000  kg  Koks 

1000  -  (120  +  100  +  82)  =  748  kg  Kohlenstoff, 

der  zur  Verbrennung  verfügbar  ist.  Demnach 

werden  für  1  kg  Kohlenstoff 

4800       KAO  » 
_     -•  —  6,42  cbm 

748 

Wind  angesaugt.  Nach  Tabelle  1  braucht  de*- 
Hochofen  bei  b  =  42  und  a  =  etwa  05  4,0  cbm 
für  1  kg  Kohlenstoff,  —  der  Nutzeffect  des  Ge- 
bläses ist  dann 

-  ^    -  62  •/. 
~  6,42  -  W 

Die  eingangs  erwähnten  Wandlungen  in  Be- 
zug auf  den  Windverbranch  moderner  gröfser 
Hochöfen  geben  zu  folgender  Betrachtung  Anlats. 
Wenn  ein  Gebläse  früher  mit  0,3  Ann.  blies», 
nunmehr  aber  Wind  mit  0,5  Atm.  Pressung  liefern 
soll,  so  wird  die  Einwirkung  des  schädlichen 
Raumes  im  Verhältnifs  von  0,3  zu  0,5,  also 
um  etwa  66  '7°  gröfser.  Nach  vollendetem  Hube 
befindet  sich  nämlich  vor  dem  Kolben  im  schäd- 
lichen Räume  gepreiste  Luft,  die  sich  nunmehr 
beim  Rückgang  des  Kolbens  ausdehnt,  bis  sie 
die  Atmosphärenspannung  erreicht  hat;  erst  danu 
beginnt  das  Ansaugen.  Der  bis  zu  diesem  Zeit- 
punkt gethätigte  Kolbenlauf  ist  verloren.  Je 
gröfser  die  Spannung,  um  so  gröfser  der  Verlust. 
Aufserdem  nimmt  infolge  der  höheren  Pressung 
der  Windcylinder  eine  viel  höhere  Temperatur 
an  und  giebt  sie  an  dio  angesaugte  Windmenge 
ab,  dieselbe  ausdehnend  und  einen  Theil  der- 
selben gleichsam  wieder  auB  den  Säugventilen 
hinausschiebend.  Auch  dieser  Verlust  wird  bei 
sonst  gleichen  Verhältnissen  im  Verhältnifs  der 
Pressung  wachsen.  Fernerhin  kommt  jede  Un- 
dichtigkeit, sei  es  in  den  Klappen,  Ventilen, 
Kolben  oder  auch  Leitungsrohren,  Schiebern  und 
Düsenstöckeu,  mit  wachsendem  Winddruck  in  er- 
höhtem Mafse  zum  Ausdruck.  Ausflufsgeschwindig- 
keiten  eines  unter  Druck  stehenden  Gases  ver- 
halten sich  bei  verschiedenem  Drucke  wie 


-y'2gh,  :  y2gh, 


Ii  als  eine  Luftsäule  in  diesem  Falle  gedacht, 
die  einer  Wassersäule  von  0,3  bezw.  0,5  kg 
Druck  das  Oleichgewicht  hält.  Da  Wasser 
773  mal  schwerer  als  Luft  ist,  und  1  kg  Druck 
durch  eine  Wassersäule  von  10,3  m  Höhe  er- 
zielt wird,  so  ist 

y  2  g  In  -  y  2  .  9.81  .  10,3  .  773 .  0,3  =  217  m 
y  2  g  hi  =  y  2  .  9,81  .  10,3 .  773  .  0,5  =  280  m 

Die  Verluste  werden  also,  unter  sonst  gleiches 
Verhältnissen,  um  etwa  30  °/o  gröfser. 

Es  ist  leicht  möglich,  dafs  die  Fortschritte, 
die  im  Gebläsemaschinenbau  gemacht  und  mit 
der  Einführung  hoher  Windpressungeu  zur  An- 
wendung gelangt  sind ,  diesen  vermehrten  An- 
forderungen nicht  das  Gleichgewicht  halten.  Ein 
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geringerer  Nutzeffcct  bei  Gebläsemaschinen  mit 
höherer  Pressung  würde  dann  die  Folge  sein. 
Auf  einen  Umstand  sei  noch  hingewiesen,  näm- 
lich auf  die  Undichtheit  der  gewöhnlichen  Heifs- 
windschieber.  Dieselben  versehen  gute  Dienste, 
wenn  sie  die  Leitung  nach  aufson  oder  nach 
den  Winderhitzern  hin  absperren,  d.  h.  da,  wo 
auf  der  einen  Seite  des  Schiebors  der  volle 
Winddruck,  auf  der  anderen  Seite  aber  nur  der 
Druck  der  Aulsenluft  oder  sogar  ein  Vacuum 
sich  befindet;  was  Anderes  ist  es,  wenn  die 
Schieber  zum  Absperren  der  Leitung  zwischen 
zwei  Hochöfen,  die  mit  verschiedener  VVind- 
pressong  arbeiten,  gebraucht  werden.  Hier  ge- 
nügt vielfach  der  Unterschied  in  der  Wind- 
spannung nicht  ,  um  die  Scheibe  des  Schiebers 
an  die  Sitzfiäche  zn  pressen,  so  dafs  dieselbe 
freihängt  und  einen  je  nach  Zufall  sich  ein- 
stellenden Schlitz  zur  Durchströmung  des  Windes 
freigiebt.  Dieser  Umstand  hat  häutig  die  Folge, 
dafs  der  W'inddrnck  an  dem  betreifenden  Hoch- 
ofen nicht  höher  ausfällt  wie  an  dem  anderem 
mit  niedrigerer  Pressung  arbeitenden,  dagegen 
die  Mehrarbeit  der  Gebläsemaschine  sich  in  einer 
Vermehrung  der  Production  des  letzteren  aus- 
druckt. Kommen  mehr  als  zwei  Hochöfen  in 
Betracht,  so  werden  die  Verhältnisse  noch  ver- 
wickelter. „Der  Wind  geht  auf  der  Hütte 
»pazieren,u  hörte  ich  einmal  etwas  drastisch,  aber 
vollständig  zutreffend  sagen. 

Um  die  Wirkungsweise  einer  solchen  Sehieber- 
undichtigkeit  richtig  zu  schätzen,  folge  man 
einer  Betrachtung  für  den  Fall,  dafs  auf  der 


einen  Seite  des  Schiebers  0,5  Atm.,  auf  der 
anderen  0,3  Atm.  Druck  herrschen,  der  Schieber 
aber  nicht  dicht  anliegt,  sondern  einen  ring- 
förmigen Schlitz  von  2,4  m  Länge,  1  cm  Breite 
frei  läfst.  Die  Ausflufsgoschwindigkeit  aus  diesem 
Schlitz  würde  bei  einem  Ausflufscoefficienten 
u  =  0,7  sein      v  =  o,7/y/2gli 

h  .-=  (0,5  —  0,3) .  10,»  .  778  -  1692. 
v  =  124  m. 

Die.überströmende  Windmeuge  ist  demnach: 
Q  =  124.2,4.0,01  =  3,0  cbm  in  1  Secunde. 
In  1  Minute  180  cbm. 

Da  es  sich  um  heifsen  Wind  von  etwa  680  • 
handelt,  mufs  dieses  Volumen  um  das  2,5  fache 
verringert  werden  =  72  cbm. 

[n  den  Hochofen  sollen  bei  einer  minutlichen 
Roheisenerzeugung  von  etwa  120  kg  1,20.  361  -— 
433  cbm  Wind  in  den  Hochofen  gelangen.  Demnach 
mufs  die  Gebläsemaschine,  nmden  SchiebervcrlUBt 
auszugleichen ,  etwa  1 7  °/o  mehr  Umdrehungen 
laufen.  Wahrscheinlich  wird  ein  Spalt  von  1  cm 
Weite  noch  lange  nicht  das  Mafs  des  Möglichen 
darstellen.  Jedenfalls  zeigt  das  Beispiel,  welchen 
grolseu  Einflufs  eine  an  sich  geringfügig 
scheinende  Undichtigkeit  haben  kann.  Gelingt 
es  der  Gebläsemaschinc  nicht,  eine  solche  Mehr- 
leistung zu  liefern,  so  erhält  der  Hochofen  eben 
nicht  den  seinen  Betriebsvorhältnissen  ent- 
sprechenden Druck  und  geht  dann  meistentheils 
schlecht.  Auch  darin  giebt  das  Beispiel  einen 
Fingerzeig,  dafs  man  bei  Neuaulagen  grofser 
Hochöfen  mit  einer  viel  gröfseren  Reserve  rechnen 
mufs  als  früher  bei  geringeren  Windpressungen. 


Eisen  und  Wasserstoff. 

der  Königlichen  Mechanisch  -  Technisc  hen  Versuchsanstalt  in  Oharlottenhurg.) 
Von  Ingenieur  E.  Heyn. 


(Mittheilung 


In  Heft  1 6  dieser  Zeitschrift,  Jahrgang  1  f» 00, 
Seite  837  wurden-  vom  Verfasser  Mittheilungen 
gebracht  über  die  von  ihm  in  der  Versuchs- 
anstalt, Charlottenburg,  gemachten  Beobachtungen 
bezüglich  des  Einflusses  von  Wasserstoff  auf 
Eisen  bei  Rothgluth.  Es  war  festgestellt  worden, 
dafs  Flufseisen  nach  dem  Erhitzen  in  wasser- 
stoff haltiger  Atmosphäre  und  darauffolgendem 
Abschrecken  in  Wasser  erheblich  spröder  wird, 
als  wenn  die  dem  Abschrecken  vorausgehende 
Erhitzung  in  Wasserstoff  freier  Umgebung  aus- 
geführt worden  ist.  Der  Sprödigkeitsunterschied 
der  abgeschreckten  Proben  zeigte  sich  besonders 
deutlich  bei  der  Biegung  in  der  Kälte.  Es  war  auch 
anf  die  Bedeutung  hingewiesen  worden,  welche  der 
beobachtete  Umstand  für  den  Ausfall  der  Härte- 
biegeproben bei  der  Abnahmeprüfung  haben  kann. 

Bereits  Erhitzung  auf  niedrige  Wärmegrade, 
Kochen  in  Wasser  oder  Oel  vermag  die  durch 


den  Wasserstort  infolge  der  oben  angegebenen  Be- 
handlung erzielte  Sprödigkeit  ganz  oder  theilweise 
wieder  zu  beseitigen.  Die  Frage,  welchen  Einflufs 
längeres  Liegen  von  im  Wasserstoff  erhitzten 
und  dann  abgeschreckten  Flufseiscnproben  auf 
die  Veränderung  der  dadurch  verursachten  Sprö- 
digkeit zur  Folge  hat,  konnte  seinerzeit  noch 
nicht  endgültig  beantwortet  werden.  Bei  Material  I 
(Martinflurseisen  mit  0,05 "Vo  C,  s.  a.  ob.  Ort  S.  838) 
war  die  bei  der  Abschreckbiegeprobe  iufolge  des 
vorherigen  Erhitzens  im  Wasserstoff  zu  Tage 
getretene  Sprödigkeit  bereits  nach  14tägigem 
Liegen  an  der  Luft  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
soweit  beseitigt,  dafs  sie  nach  dem  angewendeten 
Verfahren  nicht  mehr  erkennbar  war.  Bei  dem 
Drahtmaterial  III  hiugegen  (äufserst  kohlenstofl- 
armer  Draht  von  3,7  mm  Durchmesser)  trat  nach 
14  Tagen  eine  Abnahme  der  Wasserstoffsprödig- 
keit  bei  der  Biegeprobe  noch  nicht  zu  Tage.  Es 
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wurden  deswegen  mit  dein  gleichen  Material 
Versuche  angestellt,  bei  denen  gröfsere  Zeit- 
räume für  das  Liegen  an  der  Luft  bei  Zimmer- 
wärme angewendet  wurden.  Die  Ergebnisse  sind 
in  beigefügter  Tabelle  zusammengefaßt.  Noch  über- 
sichtlicher ergeben  sich  die  Verhältnisse  ans  nach- 
stehendem Schaubild,  worin  als  Abscissen  die  Zeiten 
in  Tagen  angegeben  sind,  während  welcher  die 
Proben  nach  dem  Erhitzen  in  Wasserstoff  und 
Abschrecken  an  der  Luft  bei  Zimmerwärme 
gelegen  haben,  und  worin  die  beobachteten  Biege- 
gröfsen  als  Ordinaten  eingezeichnet  sind.  Der 
Höchstwerth  der  Biegegröfse,  welche  dem  Material 
im  abgeschreckten  Znstande  nach  dem  Erhitzen 
in  Luft  zukommt,  nämlich  15  '/a  Biegungen,  ist 


Obere  Schanlinie:  Biegungauhl  de«  in  Luft  «rbitilen  und  ab- 
geschreckten Drahte*. 

l'ntera  Schaulinie:  Bi?jt:uti£3zah1en  das  in  Wasserstoff  erhitxten 
und  abgeschreckten  Drahte«  nach  llngerem  Liegen  aa  der 


also  selbst  nach  251  Tagen  nicht  wieder  erreicht. 
Immerhin  ist  eine  Verminderung  der  Sprödigkeit 
im  Verhältnifs  von  2,it  zu  81/*,  also  5  zu  17 
gegen  den  Anfangszustand,  eingetreten. 

Die  infolge  Abschrecken«  von  in 
w  a  s  s  e  rs  t  o  f  f  h  a  1 1  i  ge  r  Atmosphäre  er- 
hitztem Flul'seiaen  erzeugte  Sprödig- 
keit  wird  somit  durch  längeres  Liegen 
der  abgeschreckten  Probe  an  der  Lnft 
bei  Zimmer  wärme  vermindert. 

Entsprechend  dem  a.  ob.  Ort,  S.  H44  ge- 
machten Erklärungsversuch  würde  also  der  dnreh 
das  Abschrecken  in  labilem  Zustande  im  Eisen 
festgehaltene  Wusserstoff  auch  bei  gewöhnlicher 
Temperatur  im  Verlauf  der  Zeit  die  seiner 
Diffusion    nach    aufsen    hin  entgegenstehenden 


Widerstände  zu  überwinden  suchen.  Das  wasser- 
,  stoffhaltige  Eisen  strebt  also  danach,  sich  seinem 
stabilen,  d.  h.  wasserstofffreien  Zustande  zu  nähern. 
Ganz  erreicht  wird  dieser  Znstand,  wenn  überhaupt 
vollkommen,  nur  sehr  langsam. 

Beachtenswerth  ist  die  völlige  Uebereinstim- 
mnng  im  gesammten  Verhalten  des  durch  Er- 
hitzen in  Wasserstoff  und  Abschrecken  in  Wasser 
spröde  gemachten  Eisens  mit  dem  von  Ledebur 
festgestellten  Verhalten  des  beizbrüchigen  Eisens. 
Diese  Ucbereinstimmung  ist  besonders  deswegen 
auffällig,  weil  der  Wasserstoff  in  beiden  Fällen 
auf  gänzlich  verschiedene  Weise  in  das  Eisen 
gelangt.  Im  Falle  der  Beizbrüchigkeit  wird  das 
Gas  bei  gewöhnlicher  Zimmer  wärme  im  Ent- 
stehungszustande  aufgenommen.  Im  andern  oben 
erörterten  Falle  hingegen  gelangt  der  Wasserstoff 
bei  hoher  Temperatur  in  das  Eisen  und  wird 
dnreh  plötzliches  Abschrecken  festgehalten. 

Tabelle. 

12  gleich  lange  Drahtstücke  von  Material  ni 
wurden  gleichzeitig  in  einem  Porzellanrohre  im  Was«*r- 
stoffstrom  auf  815°  C.  erhitzt,  und  alsdann  sofort  iu 
Wasser  von  lti\  •»<_'.  abgeschreckt. 


Material 

Ver8uih>- 
Nummer 

Zeit  in  Tagen,  nach 
welcher  die  Hiegunf 
vui frfnortnuen  wurde 

Z*hl  der  Bie- 
fung»nd.Orahl* 
,1  Sie«.  =  «►)•) 

Durch- 
schnitt 

i 

s 

X  i 

147 
149 
164 

|  Sofort  nach  dem 
j  Abschrecken 

2'  i 

2'/, 

J  2' ■« 

c 

145 

2  Tg.  ti.  d.  Abschreck. 

2\i 

2';s 

3 

x 

153 
15« 

\  7  Tage  nach  dem 
/  Abschrecken 

2 '/i 
2«;t 

}  2'/, 
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u 

a 

14fi 
150 

l  14  Tage  nach  dem 
1  Abschrecken 

2' 

2'., 

= 

X 

148 
151 

I  154  Tage  nach  dein 
|  Abschrecken 

9 
ti 

i> 

«T 

152 

ir>;* 

|  251  Tage  nach  dein 
j  Abschrecken 

8\'2 
8'/s 

J  8V, 

*  Nach  «lein  Erhitzen  in  Luft  und  Abschrecken 
zeigte  derselbe  Draht  15' -  Biegungen. 


Hochofen  amerikanischer  Constniction  auf  dem  Hüttenwerke 

zu  Mariupolsk.* 

Von  A.  BrezgunOW,  Bergingenieur. 

Die  Anordnuug  der  Hochofenanlage  in  Mariu-  hat,  dafs  die  beiden  Oefen  im  Betriebe  voll- 
polsk  ähnelt  derjenigen  zn  Dnquesne  in  den  kommen  unabhängig  von  einander  sind.  Dera- 
Vereinigten  Staateu.  Es  sind  im  ganzen  H  Hoch-  gegenüber  steht  allerdings  wieder  der  Nachtheil, 
Öfen  vorgesehen,  von  denen  immer  zwei  paar-  dafs  beim  Versagen  eines  Aufzuges  der  in  Mit- 
weise angeordnet  sind.  Jeder  Hochofen  hat  leidenschaft  gezogene  Ofen  nicht  durch  den  Aufzug 
seinen  eigenen  Aufzug,  was  den  grol'sen  Vorzug  des  Nachbarofens  bedient  werden  kann.  Deswegen 

*  Nach" "einem  Artikel  im  „Gorni  Journal"  1900  dürfte    es  sich   hier  empfehlen,  beide  Aufzüge 

Nr.  7  S.  1  bin  2«.  durch  eine  Brücke  zu  verbinden.    Originell  ist 
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die  Anordnung  der  Cowperapparate  in  einer  Linie  mit  den  beiden 
Hochöfen;  dieselbe  bedingt  besondere  Aufzüge  und  Anordnung 
der  Kessel.  Auf  europäischen  Werken  stellt  man  die  Wind- 
erhitzer gewöhnlich  hinter  die  Hochöfen  und  möglichst  nahe 
un  dieselben,  wodurch  man  Gleichmäßigkeit  der  Windtemperatur 
erzielt.  Die  Anordnung  der  Hochöfen  innerhalb  der  Giel'shallen 
in  einer  Reihe  mit  den  Aufzügen  und  besonders  am  Ende  der 
gedeckten  Giefshalle  kann  nicht  als  zweckmässig  bezeichnet 
werden,  weil  das  Arbeiten  am  Hochofen  durch  die  grofse  Hitze 
erschwert  wird  und  der  infolge  dieser  Anordnung  beengte  Raum 
beim  Formenwechsel,  bei  Durchbrüchen  n.  s.  w.  sehr  hinderlich  ist. 

Die  Hochofenschlacke  wird  zu  beiden  Seiten  <i  und  b  des 
Kisenbahndammes,  der  nach  der  Hochbahn  führt,  abgestürzt 
(Fig.  1).  Zum  Transport  dorthin  bediont  man  sich  der  (ieleisc  1 
und  2 ;  besser  wäre  es,  besondere  Geleise  /'  und  2'  zu  haben, 
weil  die  Abfuhr  der  Schlacke  dem  Transport  des  kalten  Roh- 
eigens sehr  hinderlich  ist.  Die  Anordnung  der  Abziehvorrich- 
tung V  (Figur  2)  auf  dem  Hanptgeleise  hat  sich  als  nnzweck- 


mafsig  erwiesen,  denn  es  kommt  ztiw 


'eilen  vor,  dafs  eine  Haube 
abgezogen  wird,  während  der  Schlackenklotz  noch  nicht  ganz 
erstarrt  ist ;  dann  läuft  das  Geleise  voll  flüssiger  Schlacke. 
Beim  Wegräumen  der  Schlacke  von  den  Wagen  benutzt  man 
wohl  auch  Hand-  bezw.  Dampf  haspel.  —  In  Figur  3  ist  das 
Profil  des  Hochofens  Nr.  1  dargestellt  ;  dasselbe  ist  sehr  schlank 

und  hat  das  Yerhältnifs    ^    =  5.  Das  außergewöhnlich  weite 

bestell  und  die  niedrige  Rast  sind  diesem  I'rofll  eigenthiimlich. 

,  d  Oestellilunhmesscr 

l»as  Verhältnils        —  ..  ,  =  U,u">  setzt  eine 

hohe  Prodnction  voraus.    Der  Gesammtinhalt  des  Ofens  beträgt 
■154  cbm  ;  die  Tageserzengung  ist  auf  250  t  berechnet,  so  dafs 
auf  die  Tonne  in  24  Stunden    erblaseneu  Roheisens   1,4  cbm 
Dfeninhalt  entfällt.    Aus  dem  Profil  kann  man  schließen,  dafs 
der  Ofen  Neigung  zu  Oberfeuer  und  Stürzen  der  Gichten  zeigt, 
was  thatsächlich  beobachtet  wurde;   gröfserer  Kohlensack  und 
höhere   Rast  gewährleisten   einen   gleichmäßigeren  Ofengang. 
I>as  Profil  ist  wenig  geeignet,  Martinroheisen  zu  erblasen.  Die 
unsymmetrische  Anordnung  des  Gasabzuges  (eine  Abzugsöffnung) 
kann  nicht  für  zweckmäfsig  erachtet  werden,    um    so  mehr, 
als  derselbe  nahezu  in  senkrechter  Ebene  mit  dem  Hatipt-Wind- 
znleitungsrohr  liejrt,  welches  den  Wind  dem  Vertheilungsrohr 
zuführt;  man  wird  immer  beobachten,  dafs  die  Gichten  nach 
jener  Seite  hingehen.   Eine  weitere  Eigeiithümlichkcit  des  Ofens 
ist  die,  dafs  der  Bodenstein  niedriger  liegt  als  der  Roheisen- 
abstich; man  erreicht  auf  diese  Weise,  dafs  der  Bodenstein  stets 
mit  einer  Schicht  flüssigen  Roheisens  (etwa  löOuu  kg)  bedeckt 
ist.  was  der  Zerstörung  desselben  entgegenwirken  soll.  Diese 
Art  der  Erhaltung  des  Bodensteines   findet  man  bei  amerika- 
nischen Hochöfen  sehr  häufig.    Ob  das  beschriebene  Verfahren 
den  Bodenstein  auch  beim  Erblasen  von  heifsem  und  mangaii- 
naltigem  Roheisen  vor  Zerstörung  bewahrt,  ist  imgewifs.  Auf 
der  Hütte  zu  Nikopol-Mariupolsk  hat  man  noch  niemals  einen 
Bürenbruch   des  Roheisens  durch  den   Bodenstein  beobachtet, 
obgleich  die  oberste  Steinlage  bereits  einen  Monat  nach  dein 
Anblasen  des  Hochofens  zerstört  war. 

Pas  Gestell  fafst  im  Anfange  der  Hüttenreise  etwa  5o  t 
Roheisen.  Es  hat  einen  Umfang  von  lOJUio  mm  und  12  Formen: 
bei  europäischen  Hochöfen  würden  auf  diesen  Umfang  nur 
10  Formen  kommen.  Eine  dieser  12  Formen  liegt  über  dem  Roh- 
eisenabstiche A  (Fig.  4).   Da  die  Vorderwand  schnell  ausbrennt, 
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Figur  2.    Allgcineftie  Anordnung. 

4  Aufzug,  H  Hochbahn,  II  Hochofen,  il  Giefehalle.  C  Cowper- 
apparat», H  G»»reinmer.  5  Schornstein  ifllr  beide  Oefen), 
H  Geblaeehan»,  Pumpen  uml  Coinpr«w*i>ren,  K  K*wi«l,  W  Wasser- 
reservoir, T  Teich,  UjoTahalla  fOr  Ofen  i,  und  S,  Abfuhr- 
geleite  fnr  Roheiten,  s,  de»gl  fnr  Schlacke,  ('  Vorrichtung 
iura  Abhüben  der  Hauben  von  den  Schlackenwagen. 

wird  diese  Form  gewöhnlich  blind  gemacht;  es 
blasen  also  nur  1 1  Formen.  Die  Anzahl  der  Formen 
ist  übertrieben  grofs,  so  dafs  die  Wandstärken 
zwischen  den  F'ormonöffnungen  sehr  schwach 
werden  nnd  die  Pfeiler  bersten,  was  schon  im 
zweiten  Ketriobsmonat  beobachtet  wurde.  Hie 
Formenachsen  schneiden  sich  in  der  Ofenaohse. 
Eine  Keine  Keserveformen,  wie  man  sie  bei 
europäischen  Hochöfen  für  den  Fall  von  Betriebs- 
störungen, wie  Einfrieren  u.  s.  w.  anordnet, 
giebt  es  bei  den  amerikanischen  Hochöfen  nicht; 
man  hat  diese  Keserveformen  nicht,  mehr  für  so 
nöthig  erachtet ,  seit  man  gelernt  hat ,  Sauen 
nnd  Versetzungen  im  Gestell  mittels  Naphtha- 
gebläseu,  die  man  durch  Koheisen-Schlacken- 
abstich  oder  Fonneuöffnungcn  einführt,  herunter- 
zuschmelzen.  Dieses  Hadicalmittel  hat  nur  den 
Nachtheil,  dafs  das  Ofenmauerwerk  stark  an- 
gegriffen wird.  Als  der  in  Kedo  stehende.  Hoch- 
ofen der  Nikopol-Marinpolskhütte  ausgeblasen 
war,  wurde  dies  Verfahren  angewandt,  und  bevor 
noch  Vj  der  Sau  abgeschmolzen  war,  zeigte  sich, 
dafs  das  Gestellmaucrwerk  auf  l;3  seines  Um- 
fanges  bis  auf  den  Panzer  weggeschmolzen  war. 
Aehnlich  ging  es  bei  der  zweiton  Hüttenreise, 
wobei  der  Ofen  bis  über  die  Formen  zufror;  beim 
Wegschuielzen  mittels  Naphthagcblases  wurde 
das  Mauerwerk  derart  zerstört,  dafs  der  Ofen 
eine  neue  Zustellung  erhalten  mufste. 


Aufbau  de b  Hochofens.  Das  Schacht- 
mauerwerk wird  von  einem  eisernen  Hantel  um- 
gebe ii ;  Rast  und  Gestell  haben  Flacheisenban- 
dagen (Fig.  3).  Der  Blechmantel  geht  dnreh 
das  Dach  der  Giefshalle  und  trägt  das  Gicht- 
plateau und  die  Säulen  für  das  Schutzdach. 
Zwischen  Mantel  und  Mauerwerk  befindet  sich 
ein  150  mm  breiter,  mit  Erde  ausgefüllter 
Raum.  Besondere  Vorzüge  zeigt  diese  An- 
ordnung nicht.  Der  Hochofen  ist  in  der  Haupt- 
sache aus  amerikanischen  Steinen,  Marke  Wood- 
land, Kradford  und  Cambria  gebaut;  nur  der 
obere  Theil  des  Schachtes  in  einer  Länge  von 
8  l/i  m  ist  aus  russischen  Steinen  von  Kowa- 
lewsky  (II.  Sorte)  hergestellt.  Nach  dem  Aus- 
blasen des  Ofens  wurden  diese  russischen  Steine 
ebenfalls  durch  amerikanische  ersetzt.  Zur  Arjf- 
mauerung  wurden  ausschliefslich  Steine  kleinen 
Formats  verwendet  (gröfste  =  335  mm,  kleinste 
=  225  mm,  Dicke  -  65  mm).  Die  Vorzüge 
kleiner  Steine  für  die  Aufmauerung  des  Gestelles 
und  der  Kast  beruhen  auf  der  gröfseren  Elasti- 
cität  derselben  bei  der  Deformation  durch  Aus- 
dehnung des  Ofens,  was  sich  Überall  bestätigt 
hat,  wo  sie  angewendet  worden  sind;  was  hin- 
gegen die  Aufmauerung  des  Kohlensackes,  des 
Schachtes  und  des  Kodensteines  betrifft,  so  werden 
hier  ihre  Vorzüge  bestritten.    Für  den  Kohlen- 


Figur  3  bis  5.  Hochofen. 
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sack  und  die  unteren  Reihen  dos  Schachtmauer- 
werkes, wo  sich  dasselbe  auf  dem  Schachtringe 
aufbaut,  verwendet  man  in  Europa  fast  aus- 
sehliefelich  grofse  Steine,  gewöhnlich  von  der 
Länge  gleich  der  Wandstärke,  weil  die  Aus- 
führung der  Rast  mit  grof8en  Steinen  bequemer 
and  der  Verband  dichter  ist.  Ebenso  verwendet 
man  in  Europa  für  den  Bodenstein  grofse,  keil- 
förmige und  gerade  Steine.  Das  Vermauern  und 
Anpassen  kleiner  Steine  ist  jedenfalls  für  die 
Maurer  leichter  als  bei  grofsen  Formaten;  aufser- 
dem  ist  die  Fabrication  grofser  Steine  bei  weitem 
schwieriger  als  die  kleiner.  Erstere  können 
in  ihren  Dimensionen  nicht  so  genau  hergestellt 
werden,  wie  kleine  Steine.  Infolgedessen  giebt 
es  am  grofsen  Stein  auch  mehr  zu  bearbeiten. 
Hei  Aufmauerung  des  Schachtes  an  den  Stellen, 
wo  keine  sehr  hohe  Temperatur  herrscht  und 
die  Steine  nicht  so  genau  aufeinander  gepafst 
werden  müssen,  ist  es  nicht  nöthig,  kleine  Steine 
zu  nehmen,  um  so  mehr,  als  die  Verwendung 
grofser,  genügend  scharf  gebrannter  Steine  grofse 
Widerstandsfähigkeit  gegen  die  mechanische  Zer- 
störung durch  Reibung  der  sich  bewegenden 
Schichten  bietet.  Die  amerikanischen  Construc- 
teure  verwenden  zum  grofsen  Theil  kleine  Steine 
für  alle  Theile  des  Hochofens. 

Der  Schacht  ist  aus  Steinen  von  Bradford 
and  Cambria  —  mit  Ausnahme  des  oberen 
Theiles,  der,  wie  bereits  bemerkt,  zuerst  mit 
russischen  Steinen  hergestellt  war  —  gebaut, 
Hast,  Gestell  und  Bodenstein  hingegen  aus 
Woodland  -  Steinen  ,  die  thonerdehaltiger  und 
weniger  fest  als  erstgenannte,  aber  widerstands- 
fähiger gegen  chemische  Einflüsse  sind.  Das 
Rohmaterial  der  beiden  Marken  hat  folgende 
rheinische  Zusammensetzung : 

Woodland  Bradford 


SiO,     .  .    45,29  45,87 

A1,0,   40,07  88,89 

FetO,   1,07  1,87 

f*0    0,26  0,10 

MgO    0,08  0,05 

Wasser  u.  organische  Substanz  18,18  18,09 

Alkalien    .   0,05  0,63 


Beide  Thone  sind  also  von  hervorragender  Güte 
and  die  daraus  hergestellten  Steine  orgeben  da- 
her auch,  sorgfaltiges  Brennen  vorausgesetzt, 
eine  ungewöhnliche  Härte,  Feuerbeständigkeit 
and  Widerstandsfähigkeit  gegen  chemische  Ein- 
flüsse. Die  Dicke  des  Bodensteines  beträgt 
1350  mm,  was  nach  Ansicht  russischer  Ingenieure 
ungenügend  ist,  weil  der  Bodenstein  auf  nicht 
feuerfesten  Steinen  ruht.  Es  sind  auch  bereits 
3  Monate  nach  Inbetriebsetzung  die  beiden  oberen 
Schichten  des  Bodensteines  —  etwa  675  mm  — 
zerstört  worden.  Nur  bei  den  beiden  untersten 
Lagen  des  ßodenstoines  wurden  die  Steine  genau 
aufeinander  gepafst;  später  unterliefe  man  das, 
am  schneller  voran  zu  kommen,  und  beschränkte 
»ich  darauf,  die  Steine  möglichst  dicht  zu  legen 


und  die  Fugen  mit  dünnem  Thon  zu  vergiefsen. 
Beim  Gange  des  HochofenB  ergab  diese  Arbeits- 

Imethode  keine  günstigen  Resultate:  die  oberen 
Lagen  des  Bodensteines  waren  zerstört  ;  Roh- 
eisen und  Schlacke  gingen  häutig  —  bei  der 
zweiton  Hüttenreise  fast  täglich  —  durch  die 
Fugen  des  GestellmauerwerkeB,  unter  den  Panzer 
und  in  die  Formengegend.  Bei  erhöhter  Pres- 
sung, Stürzen  dor  Gichten  und  Rohgang  stellte 
der  Hochofen  geradezu  eine  Fackel  dar.  Ohne 
Zweifel  kann  man  bei  sorgfältiger  Beobachtung 
'  der  Schlacke  und  der  Mängel  des  Mauerwerkes 
einem  Einfrieren  des  Ofens  begegnen;  nichts- 
destoweniger ist  ein  gutes,  dichtes  Mauerwerk 
die  beste  Garantie  gegen  alle  Durchbrüche. 
Aufserordentlich  wichtig  ist  der  Einflufs  sorg- 
fältigster Ausführung  des  Bodensteines.  Die 
Steine  müssen  in  4  horizontalen  Lagen,  aber 
ohne  Verband  angeordnet  sein ;  der  untere  Punkt 
jeder  oberen  Lage  Bteht  unter  schrägem  Winkel 
zu  dem  correspondirenden  Punkte  der  unteren, 
damit  die  Fuge,  welche  in  derselben  Ebene  liegt, 
verdeckt  wird.  Früher  construirte  man  wegen 
'  der  Befürchtung,  dafs  die  Steine  in  die  Höhe 
kämen,  den  Bodenstein  in  anderer  Weise:  Die 
obere  Lage  wurde  mit  der  unteren  auf  Halb- 
steinstärke in  Verband  gemauert,  so  dafs  jede 
Lage  die  darunterliegende  festhielt.  Eine  Dichtig- 
keit des  Mauerwerkes  läfst  sich  auf  solche  Art 
schwer  orreichen,  weil  der  Maurer  nur  die 
Möglichkeit  hat,  die  Steine  in  horizontaler 
Richtung  anzupassen  und  anfserdem  die  Fugen 
aller  Lagen  in  einer  Ebene  liegen ;  ebenso  werden 
obere  und  untere  Reihe  mit  halben  Steinen 
hergestellt,  was  ihre  Dauerhaftigkeit  beeinträch- 
tigt. Diese  Uebolstände  beseitigt  die  oben  be- 
schriebene Ausführung  des  Bodensteines.  Während 
des  Betriebes  halten  die  unteren,  sorgfältig 
aneinandergepafsten  Steine  genügend  den  gegen- 
seitigen Druck  auf;  Bedingung  dabei  ist,  dafs 
der  Druck  aufgefangen  wird  durch  ein  solides 
Aufsenmauerwerk  oder  durch  äufsere  Verankerung. 

Alle  Oeffnnngcn,  wie  Formenöffhungen  und 
diejenigen  zur  Kühlung  der  Rast,  sind  durch 
Bögen  aus  Faconoisen  geschützt.  Eine  Ausnahme 
bildet  der  Rohoisonabstich,  welcher  ohne  Gewölbe- 
bogen ist.  Dies  verdient  keine  Nachahmung, 
weil  kleine  Steine  aus  den  Seitenwänden  und 
oberhalb  des  Stichloches  beim  Ausbrennen  des- 
selben herausfallen.  Besser  ist  es,  besonders 
bei  kleinen  Dimensionen  des  Roheisen-Abstiches, 
denselben  aus  grofsen  Formsteinen  mit  solidem 
Gewölbe  zu  macheu.  Dasselbe  läfst  sich  vom 
Mauerwerke  am  Schlackenstich  sagen,  daB  be- 
sonders vor  dorn  Durchbrennen  geschützt  werden 
mufs  für  den  Fall,  dafs  der  Roheisen  -  Abstich 
versagt  und  das  Roheisen  durch  den  Schlacken- 
stich  abgestochen  werden  mufs. 

Beim  Bau  der  Hochöfen  aus  grofsen  Steinen 
—  oder  aus  gemischten,    nämlich  kleinen  für 


Digitized  by  Google 


918   Stahl  and  Eisen. 


Hochofen  amerikanischer  Construction  u.  «.  w. 


1.  September  1901. 


die  Rast  und  grol'sen  für  den  Schacht  ist  es 
unerläßlich,  zwischen  Hast  und  Schacht  einen 
grösseren  oder  kleineren  Zwischenraum  zu  lassen. 
Die  Elasticität  des  Mauerwerkes  aus  kleinen 
Steinen  schliefst  diese  Notwendigkeit  ans, 
wenigstens  hat  der  Öfen  in  Marinpolsk,  der  ohne 
den  erwähnten  Zwischenraum  gebaut  war,  nach 
dem  Ausblasen  keinerlei  Risse  in  der  Zone 
gezeigt,  in  welcher  Rast  und  Kohlensack  sich 
berührten.  Interessant  wäre  es,  zu  wissen,  wie 
das  Fehlen  eines  Zwischenraumes  zwischen  Gestell- 
mauerwerk  und  Mantel  auf  die  Festigkeit  der 
Steine  einwirkt.  Leider  war  bei  diesem  Ofen 
das  Gestell  unzugänglich  zur  Beobachtung  dieses 
Verhaltens,  weil  es  bis  zur  Formenobene  durch 
eine  Sau  versperrt  war.  Das  Mauerwerk  des 
unteren  Theiles  der  Rast  war  geborsten,  was 
jedoch  möglicherweise  eine  andere  Ursache  gehabt 
hat,  wie  wir  weiter  unten  sehen  werden. 

Einen  Construetionsfehler  bildet  der  voll- 
ständige Mangel  einer  inneren  Einfassung  des 
oberen  Schachtes,  der  die  Gicht  zu  tragen  hat. 

Es  ist  schwer  zu  erklären, 
wie  sich  der  Constructenr 
die  Festigkeit  dieses  Thei- 
les des  Schaehtmauerwerkes 
ohne  eine  solche  gedacht  hat. 
Wie  zu  erwarten,  waren 
die  Steine  auf  eine  Hübe  von 
etwa  5  m  vom  Komis  ab  zer- 
stört (Figur  5);  nach  oben 
zu  auf  die  Hälfte  der  Wand- 
stärke, uach  unten  auf  1 '»  Stein,  und  zwar  schon 
nach  zweimonatlichem  Betrieb  (erste  Hüttenreise). 
Nach  dem  Ausblasen  wurde  die  Gicht  abgeändert; 
die  russischen  Steine  (von  Kowalewski)  wurden 
durch  amerikanische  ersetzt,  weil  man  glaubte, 
die  ersteren  seien  nicht  widerstandsfähig  genug 
gewesen.  Es  ist  Thatsache,  dafs  die  russischen 
Steine  weich  waren,  indessen  ist  kein  Stein  fest 
genug,  um  Widerstand  gegen  die  fortwährenden 
Stöfse  zu  besitzen,  welche  die  niederfallenden 
harten  Bestandteile  der  Beschickung,  insbesondere 
schwere  Erzklumpen  und  niederzuschmelzende 
Sauen  ausüben.  Bei  der  zweiten  Hüttenreise 
wurde  der  obere  Theil  des  Schachtes  mit  gul's- 
eisernen  Ringen  R  (Figur  6)  ausgekleidet.  Diese 
Anordnung  zum  Schutze  des  Mauerwerkes  ist, 
wie  Figur  7  zeigt,  noch  in  anderer  Weise  mit 
Ringen  ausgeführt,  die,  wenngleich  in  geringerer 
Stärke,  bis  an  das  Aufsenmauerwerk  gehen; 
jeder  Ring  besteht  aus  12  lose  aneinander  liegen- 
den Sectoren.  Zum  Vermauern  benutzte  man 
amerikanischen  Thon  mit  entsprechendem  Cha- 
mottezusatz,  der  mittels  Dampf  gewärmt  wurde, 
da  die  Arbeit  zur  Winterszeit  ausgeführt  wurde. 
Innerhalb  des  Schachtes  befand  sich  ein  Koks- 
fener.  Der  Hochofen  war  in  reichem  Mafse  mit 
verschiedeneu  Einrichtungen  zur  Knhlnng  des 
Gestells  und  der  Rast  ausgestattet.  Projectirt 


Figur  6  und  7. 


war  auch  Kühlung  des  Kohlensackes  und  dt* 
Schachtes,  von  der  man  jedoch  absah,  weil  man 
die  ursprünglich  vorgesehene  Erblasnng  von  Ferr<>- 
mangan  aufgab. 

Aul'ser  den  12  Formen  hat  der  Hochofen  noch 
folgende  Kühlvorrichtungen  (Figur  8) :  1 .  Spritz- 
rohr H  am  Umfange  des  Banzers ;  2.  Kühlkasten  A 
am  Roheisenabstiche;  3.  12  Kühlkästen  H  au« 
Rothgufs  oberhalb  der  Formen  ;  4.  7  Kühlkästen  C 
aus  Gufseisen  mit  eingegossenen  Kühlrohren 
unterhalb  der  Formen;  5.  Kühlung  des  Roh- 
eisenabstiches  durch  die  Kühlformeii  D,  h',  F,  F\ 
und  fünf  seitliche  Kühlkästen  (it  bis  (ir„  die 
hinter  dem  Panzer  liegen ;  alle  diese  Kiihlkästen 
bestehen  ebenfalls  aus  Gufseisen  mit  eingegossenen 
Rohren;  tj.  Kühlung  des  Schlackenstiches.  Aniser 


Figur  8. 
Kühlvorrii-h- 


der  Schlackeuform,  die  aus  der  äufseren  gufs- 
eisernen  Form  mit  zwei  ineinander  liegenden 
Bronzeeinsätzen  besteht,  liegen  hinter  dem  Panzer 
zwei  grofse  Kühlkästen  T,  ebenfalls  ans  Guß- 
eisen mit  eingegossenen  Rohren  bestehend;  7.  die 
Rast  ist  gekühlt  mit  80  Rothgufs-Küblformen, 
die  in  fünf  horizontalen  Reihen  angeordnet  sind, 
deren  jode  gegen  die  vorhergehende  versetzt  ist. 
Die  Zuleitnngsröhren  haben  32  mm  lichten  Durch- 
messer. Die  Kühlwasserleitung  ist  auf  2  Atm. 
geprüft. 

In  Figur  9  ist  der  Hochofen  uach  dem  An- 
blasen dargestellt.  Man  ersieht  daraus,  dal? 
auch  die  energische  Kühlung  das  obere  Gestell 
und  die  untere  Hälfte  der  Rast  nicht  vor  der 
Zerstörung  durch  Schlacke  schützt.  Der  Einfluß 
der  Kühlung  in  der  oberen  Hälfte  der  Rast  ist 
von  untergeordneter  Bedeutung,  weil  dort  nur  in 
Ausnahmefällen  Schmelzung  eintritt.  —  Figur  10 
zeigt  einen  Horizontalschnitt  durch  das  Gestell, 
nachdem  ein  Theil  der  Sau  mittels  Petroleum 


Digitized  by  Google 


t.  September  1901. 


Hochofen  amerikanischer  Construction  u.  s.  m>. 


Suhl  und 


919 


weggeschmolzen  worden  war :  S  Sau :  G  weg- 
geBehinolzerier  Theil ;  Ä  Kühlkasten ;  /'  I'auzer. 
Während  de»  Wegschmelzeus  mittels  Petroleum 
wurde  das  Gestell  gekühlt.  Aus  der  Zeichnung 
geht  hervor,  dafs  bei  sehr  hoher  Temperatur 
die  Kühlung  allein  das  Mauerwerk  vor  Zerstörung 
nicht  schützt;  die  Kühlung  kann  nur  dann  Krfolg 
verbürgen,  wenn  sie  überall  da  stattfindet,  wo 
sie  vorbanden  sein  mufs,  und  wenn  in  der 
Zusammensetzung  der  Gichten  von  Anfang  an 
keine  Fehler  unterlaufen  und  überhaupt  der 
Betrieb  richtig  geführt  wird.  Sicher  aber  ist, 
dafs  eine  wohldurchdachte  Kühlung  von  grölstem 
Einflüsse  auf  die  Daner  eines  Hochofens  ist.  Die 
Kühlvorrichtungen  bedingen  ein  ganzes  Netz  von 
Wasserleitungsröhren  mit  einer  grofsen  Menge 
vou  Hähnen,  Klappen,  Verschraubungen  u.  s.  w., 
welches  den  Hochofen  wie  ein 
Spinngewebe  überzieht  und  fort- 
währende Aufsicht  verlangt. 
Das  Aufsuchen  und  Auswechseln 
durchgebrannter  Kühlformen  ist 
eine  mühsame  Arbeit;  aufserdem 
schwächen  die  kleineu  Gewölbe 
das  Mauerwerk  der  Rast,  und 
der  Vortheil  der  Kühlung  dieses 
Theiles  des  Ofens  kommt  erst  in 
zweiter  Linie.  In  Europa  ist  die- 
ses complicirte  Kiihlsystem  selten 
anzutreffen;  ge- 
wöhnlich be- 
gnügt man  sich 
mit  einer  dop- 
pelten Reihe  von 
falschen  For- 
men oder  Kühl- 
kästen, biswei- 
len macht  man 
selbst  das  nicht. 

Versuchsweise  ersetzte  man  den  äufseren  Kühl- 
ring  am  Roheisen-  und  am  Schlackenstich,  wo 
die  Auswechselung  schwierig  ist,  durch  einen 
inneren  durch  den  Panzer  gehenden  Kühlkasten, 
was  jedoch  sich  nicht  als  zweckmäfsig  erwies,  weil 
im  Falle  der  Zerstörung  des  Kühlkastens  es  sehr 
schwierig  ist,  ihn  aus  dem  Mauerwerk  heraus- 
zunehmen. Alle  diese  Innenkühlungen  wurden 
schon  während  der  ersten  Hüttenreise  schadhaft 
und  aulser  Betrieb  gesetzt.  Sie  bilden  auch  eine 
grofse  Gefahr,  da  sie  unterhalb  der  Oberfläche  des 
flüssigen  Roheisens  liegen.  Gerücht  weise  verlautet, 
dal's  in  Amerika  diese  Kühlvorrichtungen,  welche 
innerhalb  des  Mauerwerkes  und  unterhalb  des 
höchsten  Standes  des  Roheisens  liegen,  polizei- 
lich verboten  sind.  Eine  derartige  Verfügung 
für  RufBland  wäre  sehr  wünschenswert!!.  Das- 
selbe gilt  natürlich  von  den  Kühlkästen  K  und 
F  (Figur  8).  Der  Kühlkasten  A,  dessen  Vortheil 
einleuchtet,  mufs  sehr  gut  am  Panzer  angepafst 
«ein.  nm  wirksam  zu  sein.    Die  Sehntzplatte  />, 


Figur  9  und  10. 


welche  hauptsächlich  den  Zweck  hat,  den  Abstich 
vor  dem  Durchbrennen  zu  schützen,  ganz  mit 
Steinen  eingebaut,  wird  auch  in  Europa  an- 
gewendet. Zweck  dieser  amerikanischen  Con- 
struction ist,  das  unterhalb  dieser  Schutzplatte 
gelegene  Mauerwerk  beim  Anblasen  des  Ofens 
zu  schützen;  sie  erschwert  aber  das  Arbeiten 
am  Abstiche  dadurch,  dafs  sie  über  den  Pauzei 
hervorragt  und  leicht  von  Schlägen  getroffen 
wird,  die  schädlich  auf  das  Gestellmanerwerk 
einwirken.  Aufserdem  ist  sie  auch  gefährlich, 
weil  sie  Ursache  zu  einer  Explosion  werden 
kann.  Praktischer  bewähren  sich  verschiedene 
Systeme  breiter  Abstichkästen  mit  und  ohne 
Wasserkühlung,  welche  wenigergefahrlich  sind  und 
auch  die  Arbeiten  am  Abstieb  nicht  erschweren. 

Die  Schlackenform  besteht  aus  dem  gufs- 
eisernen  Kasten  und  zwei  Stahlgufsformeu,  welche 
ineinander  passen.  Diese  Anordnung  gewährt 
den  Vortheil,  dafs  sich  der  Schlackenabflufs  ganz 


Figur  11. 


nach  Ofengang  und  Schlackonbeschaffeuheit  re- 
guliren  läfst.  Entfernt  man  beide  Formen,  so 
kann  man  das  Gestell  mittels  kräftigen  Aus- 
blasens reinigen,  was  manchmal  nöthig  erscheint. 
Ein  Nachtheil  dieser  Construction  der  Schlacken- 
form ist  der  Mangel  des  Zusammenhanges  ihrer 
einzelnen  Theile;  deswegen  müssen  die  Formen, 
falls  Roheisen  in  diese  steigt,  herausgerissen 
werden,  weil  nur  der  gufseiserne  Kasten  mit 
einem  Kühlrohre  versehen  ist.  Das  Fehlen  eines 
zweiten  Schlackenstiches  ist  als  Nachtheil  dieser 
Construction  anzusehen.  Das  angewendete  System 
der  Windformen  (Figur  11)  hat  sich  als  prak- 
tisch erwiesen.  Der  kurze  Rüssel  läfst  sich  beim 
Durchbrennen  leicht  auswechseln,  die  Verbindung 
der  Düse  mit  dem  Rüsael  ist  dicht  und  elastisch 
und  erfordert  keinerlei  Dichtung,  so  dafs  ein 
Auswechseln  beim  Betriebe  leicht  ist ;  auch  ein 
Auswechseln  der  Düsen  und  Reinigen  der  Düsen- 
rohre von  etwa  eingetretener  Schlacke  ist  ohne 
Schwierigkeit  zu  bewerkstelligen.  —  Der  Roth- 
gufs  ist  bekanntlich  schwierig  herzustellen ;  des- 
wegen ist  es  nicht  vorteilhaft,  die  Formen  u.  s.  w. 
selbst  zu  giefsen.  Solche  Versuche  auf  der  Hütte 
ergaben  (»0  "/.,  Ausschnfs.  weil  die  Formen  undicht 


Digitized  by  Google  I 
,  J 


920    Stahl  und  Eisen. 


Hochofen  amerikanitiher  Conatrueiion  u.  s.  w. 


I.  September  1901. 


waren  and  sehr  kurze  Betriebszeit  aushielten 
(durchschnittlich  eine  Woche).  Die  Kühlkasten 
der  Windformen  wurden  durch  gußeiserne  mit  ein- 
gegossenen Rohrschlangen  ersetzt.  In  Amerika, 
wo  es  Specialfabriken  für  Kühlvorrichtungen  an 
Hochöfen  giebt,  hat  die  Anwendung  von  Roth- 
gufskühlvorrichtungen  naturgemäfs  gröfsere  Ver- 
breitung gefunden. 

Armatur  des  Hochofens.  In  Figur  12 
ist  der  Panzer  des  Gestelles  dargestellt,  welcher 
aus  genieteten  25  mm  starken  Blechplatten  be- 
Bteht ;  derselbe  ist  nicht  zum  Auseinandernehmen 
eingerichtet.  0  und  Dj  sind  Roheisen-  bezw. 
Schlackenabstich.  Wahrend  des  Betriebes  nahm 
der  Panzer  infolge  Ausdehnung  des  Mauerwerkes 
und  weil  zwischen  beiden  kein  Zwischenraum 
vorgesehen  war,  eine  parabolische  Form  an.  Der 

Theil  des  Panzere 
unter  dem  Aus- 
schnitte A  (Fig.  13) 
ist  während  der  er- 
sten Hüttenreise  in- 
folge Durchbruches 
des  Roheisens  her- 

ausgeschmolzen, 
der  über  dem  Aus- 
schnitte wahrend 
der  zweiten  Hüt- 
tenreise ;  auf  die- 
sen oberen"  Theil 
wurde  die  Blech- 
platte Ii  genietet. 
Es  ist  ersichtlich, 
dafs  es  besser  wäre, 
den  Panzer,  ob- 
gleich er  am  vor- 
deren Theile  zum  Auseinandernehmen  einge- 
richtet ist,  aus  einzelnen  Blechplatten  zu  machen, 
die  mittels  Keilen  oder  Bügeln  u.  s.  w.  unter- 
einander und  mit  den  anderen  Theilen  befestigt 
sind,  damit  etwaige  Reparatur  schnell  und  zu- 
verlässig gemacht  werden  kann.  Während  oben- 
erwähnter Betriebsstörung  konnte  man  das  Koh- 
eisen  nicht  durch  den  Eisenabstich  abstechen, 
sondern  mufste  hierzu  den  Schlackenabstich  be- 
nutzen, zu  welchem  Hiilfsmittel  man  leider  oft 
greifen  mufste.  Dies  ist  jedoch  dem  (iestell- 
mauerwerk  schädlich,  insbesondere  beim  Aus- 
schmelzen des  zugefrorenen  Eisenabstiches,  und 
eine  einigennafsen  haltbare  Reparatur  ist  sehr 
schwierig.  Hat  man  dagegen  einen  genügend 
hohen  Ausschnitt  über  dem  Eisenabstich  oder 
ist  der  Panzer  über  letzterem  zum  Ausein- 
andernehmen eingerichtet,  so  kann  man  diese 
Reparatur  während  einiger  Abstiche  ausführen, 
ohne  zu  Mitteln  greifen  zu  müssen,  wie  Aus- 
schmelzen des  Abstiches.  Ein  anderer  Febel- 
stand  stellte  sich  heraus,  als  man  das  erste  Mal  ge- 
nöthigt  war,  das  Roheisen  durch  den  Schlackeu- 
stieh  abzustechen;  mau  mufste  die  gufseiserne 


Figur  12  und  13. 


Figur  14  und  15. 


'  Form  zerstören,  da  sie  nicht  durch  Mauerwerk 
genügend  geschützt  war,  und  beschädigte  auf 
diese  Weise  das  ganze  um  den  Schlackenstich 
liegende  Mauerwerk.  Der  unter  dem  Roheüven- 
abstich  geschlossene  Panzer  beschriebener  Art 
ist  eine  gewagt«  Construction,  denn  man  kann 
niemals  versichert  sein,  dafs  der  Roheisenabstich 
immer  innerhalb  des  Ausschnittes  A  bleibt. 

In  Fig.  14  ist  das  Profil  der  unter  dem 
Roheisenabstich  gelegenen  Abstichrinne  dar- 
gestellt. Die  Form  ist  veraltet  und  kann  nicht 
zur  Nachahmung  empfohlen  werden ;  vorzugs- 
weise giebt  man  der  Rinne  jetzt  die  in  Fig.  15 
dargestellte  Form.  Roheisen  vom  Rohgang,  von 
Durchbrächen,  von  milslttngenen  Abstichen  aus 
Kinnen  erstbeschriebener  Form  (Fig.  14)  zu 
entfernen ,  ist  sehr 
schwierig,  während 
dies  aus  Rinnen  der 
Form  Fig.  1 5  verhält- 
nil'smäfsig  leicht  ge- 
schieht. Mehr  als  ein- 
mal ist  es  vorgekom- 
men, dafs  man  die 
ganze  Rinne  der  Form 
Figur  1 4  abreifsen 
mufste,  weil  man  das 
angeschweifste  Roh- 
eisen nicht  heraus- 
brechen konnte.  Eine 
Einrichtung  zum  Ab- 
stechen der  Nach- 
schlacke besteht  nicht, 
letztere  wird  nur  seit- 
lich von  der  Abstich- 
rinne  abgeleitet.  Die 

Hauptschlacke  wird  in  einer  Rinne,  die  am  Panzer 
angenietet  und  mit  feuerfesten  Steinen  ausgefüttert 
ist,  abgeleitet.  Der  Ablauf  des  Kühlwassers  ans 
dem  Ringkanal  erfolgt  durch  die  hölzerne  Rinne  Ä' 
(Fig.  DJ)  von  530  X  265  mm,  die  aus  dicken 
Bohlen  hergestellt  ist.  Von  hier  fliefst  das 
Wasser  nach  dem  Kasten  Zf,  welcher  mit  einem 
Sieb  versehen  ist,  und  alsdann  durch  das  Abflufs- 
rohr  von  200  mm  Dun-hmesser  nach  dem  ge- 
mauerten Hauptbassin.  Dieses  System  ist  in 
der  Hinsicht  bequem,  dafs  im  Falle  eines  Durch- 
bruches von  Roheisen  oder  Schlacke  der  Wasser- 
abfiufs  leicht  wieder  instand  gesetzt  werden 
und  keine  Schlacke  in  die  Rohrleitung  gelangen 
kann,  sofern  Rinne  und  Kasten  grofs  genug 
bemessen  sind.  Als  Reserve  ist  eine  zweite 
Rinne  f{,  mit  Kasten  angebracht.  Der  einzige 
Nachtheil  dieser  Einrichtung  ist  die  Rinne  aus 
Holz,  welche  Wasser  durchläßt,  so  dafs  letzteres 
ins  Fundament  dringt.  Man  hat  auch  versucht, 
das  Kühlabwasser  zu  reinigen,  indem  man  den 
Ringkanal  mit  Kies  ausfüllte,  ist  jedoch  nach 
dem  ersten  Schlackendurchbruch  wieder  davon 
abgekommen,  weil  sich  herausstellte,  dafs  die 


Figur  1«. 
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Schlacke  mit  dem  Kies  einen  Cement  bildete, 
der  dem  Wasser  den  Ablauf  versperrte.  Der 
Rinpkanal  ist  weder  mit  Verblendsteinen  aus- 
gekleidet noch  auscementirt ,  was  keine  Nachahmung 
verdient.  Das  Ofenmauerwerk  hat  vom  Gestell  bis 
zum  Tragring  keinerlei  Armatur,  was  nicht  ohne 
Grund  die  Verwunderung  aller  Hochofentechniker 
erregte,  die  den  Ofen  gesehen  haben.  Die  Steine 
unterhalb  der  Formenebene  und  des  oberen  Theiles 
des  Gestelles  waren  schon  während  der  ersten 
Hüttenreise  aus  ihrem  Verbände,  und  Schlacken- 
durchbräche  verursachten  fortdauernd  Unzuträg- 
lichkeiten.   Am  schlimmsten  zeigte  sich  dies 


Figur  17.        Figur  18. 


Figur  19. 


beim  Ausblasen,  indem  man,  um  schnelle  Ab- 
kühlung herbeizuführen,  zu  wirklich  rohen  Mitteln 
griff,  nämlich  zum  Bespritzen  des  noch  rothen 
Ofens  mit  Wasser.  Die  Pfeiler  zwischen  den 
Formenöffnungen  waren  von  Schlacke  durchsetzt ; 
das  ohnehin  schwache  Mauerwerk  war  vollständig 
zerstört,  so  dafs  man  mit  Leichtigkeit  den  ganzen 
Ofen  unten  auseinanderreifsen  konnte.  Durch 
nichts  von  aufsen  geschätzt,  wurde  das  Gestell- 
mauerwerk durch  den  Druck  des  Bastmauer- 
werkes deforrairt  und  nahm  die  in  Fig.  17  ge- 
zeichnete Fomi  an,  wobei  grofse  bronzene  Formen 

ivon  ursprünglich  kreis- 
rundem Querschnitt  einen 
ovalen  Querschnitt  an- 
nahmen. Nichtsdestowe- 
niger verschmierte  man 
die  Risse  im  Mauerwerke 
von  innen  mit  Thon  und 
blies  den  Ofen  wieder 
an,  ohne  ihn  zu  binden.  Die  Hoffnung,  dafs  der 
Ofen  sich  jetzt  bewähren  würde,  erwies  sich 
als  irrig;  täglich  erfolgten  Roheisen-  und 
Sehlackendurchbrüche,  so  dafs  der  Ofen  in  seinem 
unteren  Theile  mit  vollständiger  Zerstörung  drohte. 
Nun  dachte  man  erst  daran,  den  Ofon  zu 
binden;  zwischen  den  Formen  stellte  man  schwere 
Laschen  L  auf  (Fig.  18),  deren  unteres  Ende 
hinter  den  Panzer  fafste,  und  deren  oberes 
lunter  der  Bandage  B  ruhte,  welche  um  das 
Gestell  gezogen  war.  Natürlich  war  diese  Ar- 
matur nur  eine  halbe  Mafsregel;  sie  hätte  in- 
defs  doch  Vortheile  gebracht,  wenn  sie  zur 
rechten  Zeit  angebracht  worden  wäre.  Die  Rast 
erhielt  10  Bandagen,  jede  aus  4  Theilen  von 
1"5  X  30  mm  Flachlaschen  bestehend,  zwischen 
XVII« 


denen  keinerlei  Einrichtung  vorgesehen  war, 
dafs  sie  sich  ausdehnen  konnten.  Dieser  un- 
günstige Umstand  änfserte  sich  bald,  indem  die 
Steine  im  oberen,  kälteren  Theile  der  Rast  aller- 
dings hielten;  im  unteren  Theile  jedoch,  wo  eine 
höhere  Temperatur  herrscht  und  der  durch  Sauen 
versperrt  war,  die  fortgeschmolzen  werden  mufsten, 
wurden  sie  mit  der  Armatur  verbrannt. 

In  Europa  wendet  man  sowohl  diese  Art  der 
Armatur  wie  einen  Mantel  aus  dickem  Blech  an, 
insbesondere  nach  Lürmanns  Construction,  welcher 
nahezu  verhindert,  dafs  der  Druck  der  Rast  sich 
auf  das  Gestell  fortpflanzt.  Beide  Arten  haben 
ihre  Vorzüge  und  Nachtheile.  Was  jedoch  eine 
einfache  und  gleichmäfsige  Kühlung  des  Mauer- 
werkes betrifft,  sowie  Zugänglichkeit  bei  Repa- 
raturen, so  liegen  die  Vorzüge  auf  seiten  der 
Lürmannschen  Construction.  Für  den  Hochofen 
in  Mariupolsk  hätte  diese 
Construction  besondere 
Vortheile  geboten,  indem 
dadurch  der  Druck  der 
Rast  auf  die  sehr  schwa- 
chen, Pfeiler  zwischen  den 
Formen  in  der  Haupt- 
sache aufgehoben  wor- 
den wäre. 

Der  Schacht  ruht  auf 
einem  genieteten  Trag- 
kranz, welcher  auf  gufs- 
eisernen  Säulen  S(Fig.  1 9) 
liegt.  Die  Form  ist  ein- 
fach und  zweckmässig. 
Dasselbe  gilt  von  derFun- 
damentplatto  (Fig.  20). 
Die  europäischen  Con- 
strueteure  halten  an  dem 
System  einzelner  Funda- 
mentplatten fest ;  jede 

Säule  hat  ihre  eigene  Fundamentplatte,  un- 
abhängig von  der  anderen.  Bisweilen  läfst 
man  die  Platten  gänzlich  fehlen,  unterkeilt  die 
Säulen  mittels  eiserner  Keile  und  vergiefst 
sie,  nachdem  sie  in  die  richtige  Lage  gebracht 
sind,  mit  Cement.  Ohne  Zweifel  ist  jedoch  eine 
gemeinschaftliche  Fnndamentplatte  das  zweck- 
mäfsigste  Mittel,  um  den  Druck  des  Schachtes 
und  der  Gicht  gleichmäfsig  auf  das  ganze  Fun- 
dament zu  vertheilen,  und  erleichtert  aufserdein 
das  Aufstellen  der  Säulen.  Die  kreisrunde 
Querschnittsform  letzterer  ist  sehr  zweckmäfsig; 
die  |— |-  und  Querschnittsform,  welche  in 

Europa  sehr  verbreitet  ist,  hat  viele  Vorzüge  wegen 
der  Druckvertheilung  auf  eine  gröfsere  Grundfläche 
und  der  Möglichkeit,  Windleitungen,  bisweilen  auch 
Gasleitungen  und  Gasreinigung  an  ihnen  anzu- 
bringen, beengt  aber  den  Raum  um  den  Ofen  und 
behindert  das  Arbeiten  am  Ofen  bezw.  am  Gestell. 

Das  Windvertheilungsrohr  hängt  an  den 
Bolzen  B  (Fig.  21),  die  wiederum  in  angegossenen 
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Cori8ulen  der  Säulen  hangen.    Das  untere  Ende  j  Compcnsatoren  von  Bedeutung  ist.    Die  Anieri- 

der  Bolzen  hängt  in  Ohren  O,  die  an  dem  Wind-  ,  kaner  ersetzen  diese  Construction  in  manchen  Fällen 

vertheilungsrohr  befestigt  sind.    Dieses  System,  I  auch   dadurch,  dafs  sie  das  Windvertheilunirs- 

welehes  die  Verwendung  schwerer  Consolen  oder  röhr  an  Laschen  aus  Stahl  aufhängen,  die  um 

Querträger   zum  Tragen  des  Windvertheilungs-  die  Säulen  fassen.    An  der  der  Ofenachse  zu- 

rohres  überflüssig  macht,  ist  sehr  bequem  und  gekehrten  Seite  tragen  die  Säulen  kleine  Con- 

erleichtert  das  Aufhängen  und  Ausrichten  des  solen  K  zur  Befestigung  des  Wasservertheilunps- 

letzteren.   Anfserdem  erhält  die  Heifswindleitnng  rohres  und  der  WasserabflufsHnnen. 

eine  gewisse  Elasticität,  was  beim  Fehlen  von  (Schlafs  folgt.) 


Die  Herstellung  der  Flachschrauben. 


Unter  den  verschiedenen  Sehranbengebilden, 
welche  durch  Aufwinden  eines  prismatischen 
Körpers  auf  einen  Cylinder  hezw.  durch  Aus- 
arbeiten eines  solchen  entstehen,  sind  in  neuerer 
Zeit,  seitdem  die  Blechgebilde  infolge  dos  wesent- 


erforderliche  Verzerrung  leicht  durchzuführen  ist. 
Es  führen  hier  zwei  Wege  zum  Ziel.  Man 
windet  entweder  da«  rothwarme  Flachstück  auf 
einen  der  zu  bildenden  Schraube  entsprechenden 
Kern  (Figur  3),   und   zwängt  es  dabei  durch 


Figur  5. 


Figur  :». 


Figur  1  und  2. 


Figur  4. 


lieh  leichter  zu  bearbeitenden  heutigen  Materials 
mehr  Eingang  und  Beachtung  gefunden  haben, 
auch  die  ans  Blech  hergestellten  Schrauben 
hervorgetreten.  Als  Grundform  für  ein  solches 
Gebilde  kann  die  längst  bekannte  Flachstahl- 
feder, die  Pufforfeder 
der  Eisenbahnwagen, 
gelten.  Die  Grundlage 
zu  einer  solchen  ist 
der  cylindrisch  aufge- 
wundene Spiralstrei- 
fen (Figur  1 ),  welcher, 
wenn  schraubenförmig 
aufgerollt  gedacht,  die 
Flachfeder  ergiebt. 
Dieses  Aufrollen  kann 
indessen  nicht  so  ohne  weiteres  vor  sich  gehen. 
Denken  wir  uns  (Figur  2)  eiue  ans  einem  winkel- 
recht abgeschnittenen  Blechstreifen  aufgewundene 
Feder,  so  linden  wir  den  rechten  Winkel  des 
Endes,  bei  a,  wieder.  Das  Material  soll  sich 
aber  so  ziehen,  dafs  c  anf  den  Punkt  b  fällt, 
und  wir  sehen,  dafs  zum  richtigen  Aufwinden 
die  leicht  aus  Breite  und  Winkel  zu  berechnende 
Verzerrung  r  h  erforderlich  ist.  Federn  dieser 
Art  können  daher  im  allgemeinen  nur  auf  warmem 
Wege  hergestellt  werden,  in  welchem  Falle  die 


Figur  8. 


Figur  6. 


Fiffur  7. 


Führungen  zum  richtigen  Verlauf,  oder  man 
windet  erst  eine  cylindrische  Spirale  auf,  wie 
in  Figur  l  dargestellt,  und  stöfst  den  Kern  vor. 
Auch  hier  ist  zur  Durchführung  der  erforder- 
lichen Verzerrung  (Figur  2)  in  der  Regel  ein 


Warmmachen  erforderlich.  Es  ist  indessen  noch 
ein  dritter  Weg  möglich.  Man  biegt  (  Figur  4) 
den  znr  Herstellung  der  Feder  bestimmten  Blech- 
streifen, je  nach  den  Verhältnissen,  durch  Häm- 
mern oder  Krümmen  auf  hoher  Kante  nach  einem 
leicht  aus  der  in  Figur  2  angegebenen  Ver- 
zerrung zu  berechnenden  Kreisbogen  krumm  nnd 
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windet  ihn  ohne  weiteres,  nnter  Umständen  sogar 
kalt,  aaf.  Denselben  Gesichtspunkten  entspricht 
die  Herstellung  der  für  kleinere  Zwecke  ver- 
wendeten Stahlblechfedern  (Figur  5),  welche  bei 
einem  Durchmesser  von  etwa  40  nun  und  etwa 
0,3  mm  Blechstärke,  schön  blau  augelassen,  in 
den  Handel  kommen.  Auch  hier  wird,  meist 
einfach  durch  Streckung  mit  dem  Hammer  auf 
kaltem  Wege,  nnter  wiederholtem  Ausglühen 
das  Rohstück  vorgebogen  und  gewunden.  Die 
Schraube  wickelt  sich  dann  ohne  Schwierigkeit 
in  der  beabsichtigten  Form. 


folgt  daher  neuerdings  denselben  Weg  und 
arbeitet  der  Verzerrung  vor,  indem  man  die  er- 
forderlichen Flachstücke  entweder  konisch  vor- 
walzt oder  die  letztgenannte  Formung  un- 
mittelbar mit  dem  Winden  vereinigt. 

Das  Octoberheft  1900  des  „American- 
M achin  ist"  bringt  eine  ziemlich  ausführliche 
Construction  des  hierfür  erforderlichen  Profils, 
welche  dem  Grundsatz  entspricht,  das  Material 
an  der  äufseren  Kante  in  demselben  Mafse  zu 
dünnen,  in  welchem  die  Streckung  der  äufseren 
Spirale  gegenüber  der  inneren  erfolgt.    Wir  er- 


♦  # 


Figur  10.    Die  Herstello 

Eine  grofse  Verwendung  findet  dieser  Weg  | 
neuerdings  bei  der  Herstellung  der  Transport- 
fchrauben  für  Getreide,  Baumwollensamen  und 
ähnliche  trockene  körnige  Stoffe.  Man  hat  die 
hierfür  erforderlichen  Schnecken  früher  aus 
einzelnen  Schraub-Blechstücken  (Figur  6)  durch 
Znsamme n nieten  hergestellt,  welche  ans  ent- 
sprechenden Scheibenringon  (Figur  7)  wieder 
durch  Verzerren  (Hämmern)  gebildet  wurden. 
Die  Fabrication  ist  indessen  recht  schwerfällig 
nnd  liefert  viel  Abfall  in  Form  der  auszustanzen- 
den Scheiben.  Die  Nietung  mufs  überaus  sorg- 
fältig; durchgeführt  werden,  wenn  die  Schrauben 
gerade  ausfallen  sollen,  und  die  Nietköpfe  sind 
der  Fortbewegung  der  betr.  Körper  einigermafsen 
im  Wege,  falls  nicht  versenkt  wird.    Man  be- 


ig  «1er  Flachsch rauhen. 

setzen  die  genannte  ( 'onstruetion  durch  das  folgende 
ganz  wesentlich  einfachere  Verfahren  (Figur  8). 

Ist  a  b  die  Steigung  der  gewünschten  Schraube, 
a  c  der  äufsore  und  a  d  der  innere  Umfang,  also 
d  c  die  Breite  des  Blattes  derselben,  so  ist  be- 
kanntlich b  d  die  abgewickelte  innere  und  b  c 
die  abgewickelte  äufsere  Kante  der  Schrauben- 
fläche. Macht  man  nun  h  dl  gleich  b  d  und  ist 
6  g  die  (hier  der  Deutlichkeit  wegen  übertrieben 
gezeichnete)  Materialstärke  auf  der  Innenseite 
der  Schraube,  so  handelt  es  sich  darum,  eine 
Stärke  für  den  äufseren  Rand  zu  finden,  welche 
im  selben  Verhältnifs  geringer  ist,  als  b  d  —  die 
innere  Spirale  —  zu  b  c,  der  äufseren.  Dies 
wird  leicht  erhalten,  wenn  man  g  mit  r  verbindet 
und  durch  dx  eine  Parallele  zu  g  c  zieht.  Es 
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ist  dann  b  h  die  gesuchte  äufsere  Stärke.  Da» 
eingezeichnete  schraffirte  Flächenstück  ist  das 
gesuchte  Profil. 

Figur  9  zeigt  die  hiernach  einzurichtenden 
Walzen  und  Figur  10  eine  dem  genannten  Blatte 
entnommene  Abbildung  aus  der  Fabrication. 
Die  Walzen,  deren  Köpfe  in  der  Figur  9  dar- 
gestellt sind,  befinden  sich  unmittelbar  vor  der 
Feuerung  in  einem  gufseisernen  Gehäuse  und 
werden  von  oben  her  durch  konischen  Rüder- 


antrieb bethätigt.  Die  Einstellung  derselben, 
von  welcher  die  Gröfse  der  sich  bildenden 
Schraube  abhängt,  geschieht  mit  Hülfe  einer 
von  dem  Arbeiter  bedienten  Stange,  wie  in  der 
Darstellung  deutlich  zu  erkennen.  Stellt  man 
sich  dagegen  die  frühere  Herstellungsweise: 
Ausstanzen  der  Blechschoiben ,  Verzerren  der- 
selben und  die  heikle  Nietung  vor,  so  erkennt 
man  leicht  den  grofsen  Fortschritt,  welcher  in 
dieser  Arbeitsweise  liegt.  Hasdicke. 


Drahtseilbahn  zum  Transport  von  Schachtbergen. 


Die  in  nachstehenden  Abbildungen  1  und  2 
wiedergegebene  Ottosche  Drahtseilbahn  ist  von 
der  Firma  J.  Pohlig,  Actiengesellschaft  in  Köln, 
für  die  Arenbergsche  Actiengesellschaft  für  Berg- 
bau- und  Hüttenbetrieb,  Essen  a.  d.  Ruhr,  angelegt 
worden  und  dient  zum  Transport  von  Bergen 
des  Schachtes  Prosper  II. 

Die  Drahtseilbahn  hat  ihre  BeladesUition  neben 
dem  an  der  Kohlenwäsche  der  Zeche  Prosper  II 
liegenden  Bergethurme  und  führt  von  da  in  gerader 


Linie,  bei  einer  Gesammtlänge  von  593  m,  über 
eine  Bergehalde  hinweg  nach  der  40  m  hohen  Ent- 
ladestation,  die  dicht  vor  der  Emscher  Thalbahn 
liegt.  Sie  ist  ganz  in  Eisen  construirt,  mit  Aus- 
nahme der  Dielenbalken  der  beiden  Stationen  und 
des  Bohlenbelags,  die  in  Holz  ausgeführt  sind. 
Der  Höhenunterschied  zwischen  Be-  und  Entlade- 
station betrügt  31  m. 

Mit  dieser  Bahn  können  in  14  Arbeitsstunden 
300  t  Beige  transportirt  werden.    Die  zur  Be- 


Abbildung L,    Drahtseilbahn  zum  Transport  von  Schachtbergen. 
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wältigung  der  Förderung  dienenden  Seilbahn- 
wagen sind  mit  Kasten  von  3  hl  =  450  kg  In- 
halt versehen  nnd  laufen  über  Tragseile  in 
Simplex-Construction  von  einer  Bruchfestigkeit 
von  90  bis  100  kg/qmni.  Diese  Seile  sind  auf 
der  Beladestation  fest  verankert  und  werden  auf 
der  Entladestation  durch  Spanngewichte  in  con- 
!<tanter  Spannung  gehalten.  Das  Ankuppeln  der 
Seilbahnwagen  an  das  Zugseil  geschieht  mittels 
des  bestbewahrten  Universal  -  Klemmapparates, 


durch  Abzapfen  der  Berge  mittels  Füllschnanzen 
und  SchieberverBchliissen.  Die  Entladung  der 
Seilbahnwagen  geht  automatisch  vor  sich,  indem 
die  Kasten  während  der  Fahrt,  an  einer  be- 
liebigen Stelle  auf  der  250  m  langen  Strecke 
zwischen  der  40  m  hohen  Stütze  und  der  ebenso 
hohen  Entladestation,  selbst  thät  ig  gekippt  wei  den. 

Mittels  dieser  Drahtseilbahn  können  auf  dem 
zwischen  Stütze  und  Entladestation  gelegenen 
Terrain,    ohne   jede    weitere   Bedienung  und 


and  zwar  vollständig  automatisch,  so  dafs  der 
Arbeiter  an  den  Stationen  den  vollen  Wagen 
nur  eben  anzuschieben,  bezw.  den  leeren  in 
Empfang  zu  nehmen  hat.  Der  Antrieb  der 
Hahn  erfolgt  anf  der  Beladestation  durch  eine 
Irtsondere  Dampfmaschine;  an  Betriebskraft  sind 
etwa  9  P.S.  erforderlich.  Die  Maschine  erhält 
ihren  Dampf  von  den  auf  der  Zeche  befindlichen 
Kesseln.  Zwischen  den  Stationen  werden  die 
•Seile  durch  fünf  in  Eisen  ausgeführte  Stützen 
getragen,  deren  Höhen  zwischen  9  l/»  und  40  m 
variiren;  die  höchste  Stütze  von  40  m  betindet 
lieh  zunächst  der  Entladestation.  Das  Beladen 
der  Seilbahnwagen  geschieht  aus  Ftillrümpfen 


Aenderung,  etwa  450  000  cbm  Berge  abgestürzt 
werden.  Später,  wenn  die  Strecke  zwischen  der 
hohen  Stütze  und  der  Entladestation  vollgestürzt 
ist,  kann  das  weitere  Anschütten  von  Bergen 
in  der  Weise  geschehen,  dal«  der  Seilbahnwagen 
auf  der  Halde  sich  ■elbstth&tig  i»  einen  so- 
genannten Kaatschen  automatischen  Wagen  ent- 
leert und  dieser  die  Berge  auf  automatischer 
Bahn  abstürzt,  wodurch  das  ganze  Terrain  in 
500  m  Breite  dem  Absturz  dienen  kann.  Dieser 
Betrieb  erfordert  nur  einen  Mann  Bedienung  mehr. 

Zum  Schlufs  soi  noch  hervorgehoben,  dafs 
die  40  m  hohe  Entladestation  wohl  die  höchste 
Drahtseilbahnstation  ist,  die  je  gebaut  wurde. 
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Eine  moderne  Maschinenfabrik. 

Von  E.  AlbertS,  Ingenieur. 


Die  Gründung  der  Ascherslebener  Ma- 
schinenbau- Actiengese  11  sc  hilft  (vormals 
W.  Schmidt  &  Co.),  Aschersleben,  erfolgte 
im  Mai  des  Jahres  1898;  Veranlassung  boten 
hierzu  die  Heifsdampfmaschinen  und  Ueberhitzer- 
•  Constructioneu,  wie  sie  aus  den  W.  Schmidt- 
schen  Patenten  hervorgegangen  sind.  Entsprechend 
der  beabsichtigten  Fabrication  aller  zum  Gebiete 
des  Grofsdainpfmaschinenbaues  gehörenden  Theile 
und  der  weiter  geplanten  Aufnahme  damit  ver- 
wandter Fabricationszweige  —  u.  a.  Kau  von 
grofsen  Gaskraftmaschinen  nach  Pateut  von 
Oeehelhäuser  zur  Ausnutzung  der  Hochofengase  — 
wurde  die  Errichtung  eines  Werkes  beschlossen, 
welches  mit  den  gegenwartig  als  vollkommenste 
bekannten  Einrichtungen  ausgerüstet  seiti  sollte. 
Tm  Nordwesten  der  Stadt  Aschersleben  wurde 
ein  Areal  gewählt,  das,  von  der  Wilslebener 
Chaussee  und  der  Aschersleben  -  Schneidliugen- 
Nienhagener  Kleinbahn  begrenzt,  infolge  un- 
mittelbaren Geleisanschlusses  für  die  Beschaffung 
von  Kohlen  u.  s.  w.  aufserordentlich  günstig  liegt. 
Dasselbe  hat  eine  Gröfse  von  21  ha  und  eine 
Frontlänge  von  1  km.  Am  1.  October  1898 
wurde  mit  der  Errichtung  der  Fabrikgebäude 
begonnen  und  heute  sind  rund  DJ  000  qm  Grund- 
flache bebaut  und  in  vollem  Betriebe.  Die  Ge- 
bäude, die  alle  mit  massiven  Umfassungsmauern  * 
ausgeführt  sind,  machen,  trotzdem  nur  einfachste 
Materialien  —  gewöhnliche  rohe  Maschinenziegcl 
für  alle  Flächen  und  Gesimse,  Cenientwerkstücko 
für  Sohlbänke  und  Attika-Abdccknngen  —  Ver- 
wendung fanden,  einen  imposanten  Eindruck,  um 
so  mehr,  als  es  die  Baumeister  verstanden  haben, 
durch  Anordnung  weniger  Gesimspilaster  kräftige 
und  gutwirkendc  Fa^aden  zu  schaffen. 

Die  Anordnung  der  einzelnen  Gebäude  ist 
am  besten  ans  dem  Lageplan  (Figur  1)  ersicht- 
lich. Links  vom  Hauptwego,  welcher  auf  die 
Wilslebener  Chaussee  mündet,  liegt  das  schmucke 
Portierhaus ;  diesem  gegenüber,  vom  eigentlichen 
Fabrikterrain  abgegrenzt,  befindet  sich  eine 
Anzahl  Beamten-  und  Arbeit erhänsor,  die,  in 
hübschem  villenartigem  Stil  gebaut,  für  100  Fa- 
milien Wohnungen  abgeben.  Auf  derselben  Seite 
der  Fabrikstralse  trifft  mau  zunächst  auf  ein 
den  Speisesaal  und  die  Garderobenräume  für  die 


*  Längere  Erwägungen  nnd  vergleichende  Kosten- 
berechnungen führten  zu  dein  Ergebnifs,  alle  (iebiiude 
mit  massiven  Umfassungen  auszuführen,  da  bei  dem 
gewühlten  Profil  für  die  Gebäude  Kisenfneh  werk- Um- 
fassungen die  gleichen  Kosten  wie  massive  Umfassungen 
hervorgerufen  haben  würden.  Der  Verf. 


\  Arbeiter  enthaltendes  Gebäude  von  670  «jm  Grund- 
fläche. Aufser  einem  allgemeinen,  allen  hygieni- 
schen Anforderungen  entsprechenden  Waschraum 
sind  14  Brause-  und  zwei  Wannenbäder  vor- 
gesehen. Dem  Speisesaal,  der  für  etwa  300  Per- 
sonen Platz  bietet,  ist  ein  unterkellerter  Cantinen- 
raum  angebaut.  Das  nächste  Gebäude  ist  das 
Centraimaschinen-  und  Kesselhaus  mit  Schornstein, 
Wasserreinigungsanstalt  und  Pumpstation.  Es 
ist  ebenfalls  massiv  gebaut  und  hat  Doppelpapp- 
dächer erhalten.  Bei  der  Anlage  der  eigentlichen 
Fabrikgebäude  ist  besonderer  Werth  darauf  gelegt 
worden,  den  Arbeitsgang  mit  möglichst  geringem 
Zeitverlust  und  unter  Vermeidung  von  Betriebs- 
störungen zn  regeln.  Die  Rohmaterialien  kommen 
an  dem  einen  Ende  der  Gebäude  hinein  nnd  passi- 
ven, entsprechend  der  weiteren  Bearbeitung  fort- 
schreitend, alle  Bäume  in  derselben  Richtung,  um 
schliefslich  fertiggestellt,  geprüft  und  verpackt 
zum  Versand  bereit  zu  sein.  Giefserei,  Putzerei, 
Maschinen  Werkstatt  und  Montagehalle  sind  aus 
diesem  Grunde  in  eine  Reihe  gelegt  und  durch 
j  Geleise  verbunden.  Parallel  zur  Giefserei  liegt 
die  Tischlerei  und  parallel  zur  Maschinenhalle 
1  die  Schmiede,  zwischen  beiden  das  Verwaltungs- 
gebäude und  die  lvraftcentrale.  Beide  Gebände- 
reihen sind  durch  eine  25  m  breite  und  400  m 
lange  Hauptstrafse  getrennt. 

Das  M  a  s  c  h  i  n  e  u  h  a  u  s  besteht  aus  Unter- 
und  Obergeschofs ;  letzteres  ist  mit  einer  reich 
gegliederten  Holzdecke,  einer  2  m  hohen  Wand- 
vertäfelung und  verziertem  Plattenfufsboden  aus- 
gestattet und  enthält  3  Heifsdampfmaschinen 
nebst  Primär  -  Dynamos  und  Schalttafel.  Die 
beiden  vorläufig  im  Betrieb  befindlichen  Ma- 
schinen eigener  Fabrication  haben  lang  auf- 
liegende Bajonettgestelle,  an  welchen  die  beiden 
Cylinder  nach  dem  Tandemsystem  befestigt  sind 
nnd  zwar  liegt  der  Hochdrnckcylinder  von  4H0  mm 
Durchmesser  hinter  dem  Niederdruckcylinder  von 
750  min  Durchmesser.  Der  Hub  beträgt  800  mm. 
Das  Zwischenstück  ist  so  eingerichtet,  dafs  der 
Niederdruekkolben  durch  dasselbe  entfernt  werden 
I  kann.  Die  Stopfbüchsen  sind  nach  Patent 
l  König  entsprechend  den  hohen  Temperaturen  — 
j  die  Maschinen  arbeiten  mit  überhitztem  Dampf 
!  von  350 0  —  ausgebildet  und  halten  trotz 
des  ununterbrochenen  Betriebes  dicht.  Damit 
bei  Verwendung  hochüberhitzten  Dampfes  in  einer 
Verbundmaschine  die  mittlere  Temperatur  des 
Hoehdruckeylinders  bei  gröl'seren  Füllungen  nicht 
zu  hoch  wird ,  wodurch  der  Oelverbrauch  un- 
verhältnifsmäfsig  steigen  und  die  Sicherheit  des  Be- 
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triebes  gefährdet  werden  würde,  ist  ein  Füllungs- 
überhitzer  angeordnet,  durch  den  bei  gröl'seren 
Füllungen  ein  Theil  der  Ueberhitzerwärmo  au  den 
vom  Hochdruckcyliuder  nach  dem  Niederdrack- 
cylinder  strömenden  Dampf  abgegeben  wird.  Letz- 
terer wird  dadurch  getrocknet  und  schwach  über- 
hitzt, so  dafs  seine  Arbeitsleistung  im 
Niederdrücke}'  linder  infolge  Verminde- 
rung der  Niederschläge  verbessert 
wird.  Es  wird  zu  diesem  Zwecke  ein 
Theil  des  hochüberhitzten  Dampfes  von 
der  Hanptdampfleitnng  abgezweigt, 
durch  ein  im  Aufnehmer  befindliches 
Röhrensystem  geleitet  und  dann  wieder 
kurz  vor  dem  Absperrventil  des  Hoch- 
druckcylinders  in  die  Hauptleitung 
zurückgeführt.  Der  in  dem  Aufnehmer 
aufserhalb  der  Rohre  sich  dem  über- 
hitzten Dampf  entgegen  bewegende, 
nach  deniNiederdruckcylinder  strömende 
Dampf  entzieht  ersterem  einen  Theil 
der  Wärme  bezw.  führt  denselben  in 
den  gesättigten  Znstand  zurück ,  so 
dafs  durch  die  nachträgliche  Mischung 
dieses  abgekühlten  Dampfes  mit  dem 
hochüberhitzten  Dampfe  in  der  Haupt- 
leitung die  Temperatur  des  bei  gröfsercr 
Füllung  in  den  Hochdruckcyliuder  strö- 
menden, hochüberhitzten  Dampfes  her- 
untergesetzt wird.  Die  Menge  des  durch 
das  Rohrsystem  des  Füllungsüber- 
hitzers  strömenden  Dampfes  wird  durch 
ein  Drosselventil  regnlirt,  welches  von 
der  Stellung  des  Regulators  abhängig 
ist  und  zwar  so,  dafs  bei  gröl'serer 
Füllung  mehr,  bei  kleinerer  Füllung 
weniger  Dampf  durch  das  Rohrsystem 
des  Füllungsüberhitzcrs  geht,  wodurch 
dann  die  Temperatur  des  in  den  Hoch- 
druckcyliuder eintretenden  Dampfes 
abhängig  von  der  Füllung  gemacht 
wird.  Die  Steuerung  ist  eine  vom  Re- 
gulator beeinflnfste  zwangläufigo  Ventil- 
steuerung, Patent  König,  ohne  Klinken 
nnd  Lnftpuffer.  Die  Maschine  arbeitet 
mit  Condensation  und  es  wird  die  Con- 
Jensatorluftpunipe  von  der  Kurbelwelle 
aus  angetrieben. 

Das  Kessel  haus  bietet  Platz  zur 
Aufstellung  von  0  grofsen  Com  wall- 
kesseln mit.  angebauten  Feberhitzeni 
und  Eeouomiseru.  Zunächst  sind  drei 
solcher  Kessel  mit  je  97  qiu  Heiz- 
fläche znr  Aufstellung  gelangt.  Die 
t'eberhitzer  und  Economiser  sind  nach 
den  \V.  Schmidtschen  Patenten  gebaut. 
Mit  den  ersteren  wird  der  Dampf  durch 
die  Anwendung  deB  combinirten  (rleich- 
nnd  Gegenstromprincips  ohne  Schaden 
ftr  die  Ueberhitzerrohre  auf  die  bisher 


unerreichte  Höhe  von  380  bis  400 0  überhitzt. 
Durch  diese  Combination  werden  die  Vortheile  des 
reinen  Gegenstroinprincips  —  gute  Ausnutzung  der 
Feuergase  —  und  des  reinen  Gleichstromprincips  — 
gute  Haltbarkeit  des  Feberhitzers  —  in  ge- 
schickter Weise  vereinigt,  ohne  dafs  hierbei  die 
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Nachtheile  —  kurze  Lebensdauer  des  Gegen- 
stromüberhitzers,  schlechte  Ausnutzung  der  Feuer- 
gase bei  dem  Gleichstromfiberhitzer  —  dank  der 
besonderen  Anordnung  auftreten  können.  Bei 
diesen  Ueberhitzern  wird  der  Dampf  im  Gegen- 
stromtheile  vorgetrocknet,  kühlt  sonach  im  Gleich- 
stromtheile  mit  niedriger  Temperatur  die  von 
den  heifsesten  Feuergasen  getroffenen  Schlangen 
und  wird  erst  in  der  heifseren  Zone  des  Appa-  , 
rates  überhitzt.  Die  Economiser  bestehen  aus 
zwei  Theilen,  dem  in  den  Feuergasen  liegenden 
eigentlichen  Economiser  und  dem  aufserhalb  der 
Feuerung  gelegenen  Speisewasserbehalter.  Die  j 
Vorwärmung  des  Speisewassers  geschieht  mittels 
derselben  bestimmten  Menge  reinen,  stetig  um- 
laufenden Wassers,  das  in  dem  in  den  abziehen- 
den Feuergasen  des  Kessels  liegenden  Scblangen- 
rohrsystem  erhitzt  wird  und,  nachdem  es  seine 
Wärme  an  das  Speisewasser  abgegeben  hat, 
zurück  in  die  erwähnte  Rohrschlange  gelangt. 
Der  Dampfschornstein  besitzt  bei  1,75  in  oberem 
lichtem  Durchmesser  eine  Höhe  von  55  m  und 
ist  mit  einem  25  m  über  Terrain  liegenden 
Hochreservoir  versehen.  In  dieses  Hochreservoir 
wird  filtrirtes  Wasser  gedrückt,  das  von  hier 
aus  den  Feuerlöschleitungen,  Pumpen  und  Wasch-  j 
Vorrichtungen  zugeführt  wird. 

Die  Dampfmaschinen  sind  je  mit  einer  von 
der  l'nion  Elektricitätsgesellschaft  gelieferten 
Gleichstrom  -  Dynamomaschine  direct  gekuppelt, 
welche  bei  einer  Betriebsspannung  von  500  Volt  und 
120  Umdrehungen  i.  d.  Minute  225  K.W.  leistet,  j 
Für  die  Beleuchtung,  welche  durch  Glühlicht  ge-  [ 
schiebt,  sind  in  der  Centrale  zwei  Motordynamos 
von  je  30  K.  W.  Leistung  bei  'einer  Spannung  ! 
von  120  Volt  aufgestellt.  Diese  Umformer,  deren 
Motoren  von  den  Sammclschioncn  der  Haupt- 
dynamos mit  500  Volt  direct  betrioben  werden, 
dienen  gleichzeitig  zum  Laden  einer  Accuinula- 
torenbatterie,  System  Majert.  Der  Schalttafel- 
auf  bau  besteht  aus  12  Paneelen,  auf  welchen 
sämintlicho  für  die  Stromvertheilung  bonöthigten 
Mef8instrumente  und  Schaltapparate  vereinigt  sind. 
Von  hier  aus  wird  der  Strom  deu  einzelnen 
Betriebswerkstätten  durch  die  in  Kanälen  auf 
Isolatoren  verlegten  Speiseleitungen  zugeführt.  , 
Bei  der  räumlich  grofsen  Ausdehnung  der 
Fabrik  ergiebt  der  elektrische  Antrieb  ganz 
wesentliche  Vortheile,  die  einesteils  in  der 
bequemen  Zuleitung  der  Energie  zu  den  einzelnen 
Werkzeugmaschinen  und  Transportvorrichtungen, 
anderentheils  in  dem  fast  gänzlichen  Fehlen  des 
Kiemengewirres  zu  suchen  sind. 

Das  liiel'sereigebäude  (Figur  2  und  3) 
hat  bei  106  m  Länge  und  37  -\-  11  m  Tiefe 
rund  5100  qm  bebaute  Fläche  und  besteht  aus 
einem  zweischiffigen  Hauptgebäude  und  einem 
Anbau.  Beide  haben  massive,  der  grofsen  Krahn- 
lasten  und  Höhen  wegen  durch  schmiedeiserne 
Säuleu   verstärkte   Umfassungen :    das  Haupt- 


gebäude ist  mit  Doppelpappdach,   der  Anbau 
mit  einem  Holzcementdach  versehen.   Das  Haupt- 
gebäude, in  welchem  Laufkrähue  mit  30,  15 
und  6  t  Tragfähigkeit  und  einer  Hubhöhe  von 
10  ni  arbeiten  und  aulserdem  6  grofse  üreh- 
krähne  den  Formern  zur  Verfügung  stehen,  ist 
ein  vom  Fufsboden  bis  zum  Dachfirst  gemessen 
18  m  hoher  luftiger  Kaum,  welcher  durch  sieben  je 
30  qm  in  der  Grundfläche  grofse  Abzugsschlote 
entlüftet  wird.    Die  Seitenfenster  der  Halle  sind 
35  qm  grofs  und  in  Abständen  von  5  m,  von 
Mitte  zu  Mitte  gemessen,  angeordnet.  Aufser- 
dem  sind  7  m  lange  und  5  m  breite  Sattaloberlichter 
vorhanden,  so  dafs  in  jedem  Gebäudetheil  Tages- 
helle herrscht.    Das  Bestreben,  möglichst  wenig 
Säulen  im  Gebäude  zu  haben,  führte  dazu,  nur 
eine  Reihe  Mittelsäulen  anzuordnen  und  diese 
noch  15  m  weit  auseinander  zu  setzen,  was  zu 
interessanten    Krahnbahnconstructionen  Veran- 
lassung gab. 

Die  Krahne  sind  mit  elektrischem  Antrieb 
nach  dem  Drei  -  Motorensystem  gebaut  und  von 
der  Berlin-Anhaltischen  Maschinenbau-Actien-Ge- 
sellschaft  und  der  Benrather  Maschinenfabrik  im 
Verein  mit  der  Union  Elektricitäts-Ges.  ausgeführt 
worden.  Sie  sind  in  der  Bauart  im  grofsen  und 
ganzen  gleich,  nur  haben  die  30  t- Krahne  der 
Benrather  Maschinenfabrik  noch  eine  besondere 
Hebevorrichtung  für  kleine  Lasten  bis  5000  kg. 
Die  Krähue  bestehen  im  wesentlichen  aus  dem 
Krahngertist  mit  der  Längsbewegung  und  der 
Laufkatze  mit  der  Hub-  und  Querbewegung. 
An  dem  aus  starken,  genieteten  Blechtrageni 
gebauten  Krahngertist  befinden  sich  zwei  aus 
Walzeisen  hergestellte  seitliche  Galerien,  deren 
eine  zur  Aufnahme  des  Motors  und  der  Trieb- 
werkstheile  für  die  Längsbewegung  des  Krahnes 
dient,  während  die  andere  als  Laufbühne  zum 
Schmieren  und  Nachsehen  der  Betriebstheile 
benutzt  werden  kann.  Durch  einen  ein- 
gekapselten Hauptstrom -Motor  von  26  Pferde- 
stärken bei  einer  Tourenzahl  von  etwa  550  in 
der  Minute  wird  die  Längsbewegung  des  Krahnes 
ausgeführt;  die  Geschwindigkeit  der  Längs- 
fahrt beträgt  70  bis  80  m  in  der  Minute.  Um 
einen  ruhigen  Gang  der  Längsfahrt  zu  erzielen, 
sind  die  Laufflächen  der  Laufräder  geschliffen, 
und  die  Zahnräder  gefräst.  Das  gesauimte  Trieb- 
werk für  die  Längsbewegung  ist  oberhalb  der 
Bühne  angebracht,  wodurch  eine  sehr  bequeme 
Wartung  der  Betriebstheile  auch  während  der 
Fahrt  des  Krahnes  ermöglicht  wird.  Die  Brems.' 
für  die  Längsbewegung  ist  als  Handbremse 
ausgebildet,  welche  vom  Führerkorb  aus  be- 
thätigt  wird.  Die  aus  gewalzten  Profilen  zu- 
sammengesetzte Laufkatze  trägt  die  beiden 
Hanptstrom-Motoren  für  die  Hub-  und  Qtier- 
bewegung.  Erstere  wird  durch  einen  Motor  von 
35  Pferdestärken  und  etwa  310  Umdrehungen 
in  der  Minute  ausgeführt;  die  Hubgeschwindig- 
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keit  betrügt  bei  voller  Belastung  4  m  in  der 
Minute.  Durch  eine  gelenkige  Kupplung  ist  der 
Motor  unmittelbar  mit  der  Schneckenradaber- 
setzung verbunden,  von  wo  aus  die  Kraft  durch 
eine  Stirnradübersetzung  mit  gefrästen  Zähnen 


auf  die  geschmiedete  Kettenradachse  übertragen 
wird.  Letztere  ist  so  gelagert,  dafa  die  Last 
möglichst  in  der  Mitte  der  Katze  hängt,  wodurch 
ein  gleichmäfsiger  Druck  auf  die  Laufräder  ge- 
sichert wird.    Als  Tragorgan  ist  eine  Gallsche 


Figur  2.    Schnitt  durch  die  Giefserei. 


Figur  '6.    Innenansicht  der  Giefserei. 
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Geleukketto  von  70  mm  (rliedertkeilung  ver- 
wendet. In  gleicherweise  wie  die  Hubbewegung 
wird  auch  die  Querbewegung  bewirkt.  Es  ist 
zu  dieser  Bewegung  ein  Hauptstrom-Motor  von 
12  Pferdestärken  und  etwa  H0l>  Umdrehungen 
in  der  Minute  verwendet,  die  Geschwindigkeit 
der  Querbewegung  betrügt  rund  HO  m  in  der 


Minute.  Die  Bremsen  für  die  Hub-  und  Quer- 
bewegung der  Laufkatze  werden  durch  Elektro- 
magnete  bethätigt,  deren  Stromzuführung  so 
erfolgt,  dafs  sieh  die  Bremsen  lösen,  wenn  der 
Strom  nach  den  beiden  Fahrmotoren  geleitet 
wird.  Hei  Ausschaltung  des  Betriebsstromes 
werden  dagegen  die  Bremsen  durch  Gewichte. 


s 
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WO 
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- 14,00 


Figur  4.    Schnitt  durch  die  Werkstatt. 
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welche  auf  den  Bremshebeln  angebracht  sind, 
angezogen.  Die  Stromzuführung  für  den  ganzen 
Krahn  geschiebt  durch  zwei  blanke,  mit  der  Krahn- 
bahn  gleichlaufende  Contactdrähte  au«  Kupfer. 

Die  Giefserei  ist  für  eine  monatliche  Leis- 
tung von  600  000  kg  Rohgufs  eingerichtet ;  sie 
soll  neben  dem  Bedarf  für  die  eigenen  Werk- 
stätten Gufs  für  auswärtige  Besteller  liefern, 
besonders  in  grofsen  und  complicirten  Stücken, 
uach  denen  für  Maschinenfabriken,  Fabriken  der 
chemischen  und  elektrischen  Industrie,  Schiffs- 
werfte  n.  s.  w.  dauernd  grofse  Nachfrage  vor- 
handen ist.  Ein  grofser  Theil  der  Production 
entfällt  ferner  auf  maschinengeformte  Zahnräder, 
Riemenscheiben  und  sonstige  maschinell  geformte 
Maschinentheile.  Durch  Qnalitätsuntersuchungen 
wird  über  den  Ausfall  der  Erzeugnisse  stete 
Controle  ausgeübt. 

In  dem  Anbau  des  Hauptgebäudes,  welcher 
durch  eine  Zwischendecke  in  zwei  Geschosse 
getheilt  ist,  befinden  sich  drei  Cnpolöfen  für 
5000  bis  6000  kg  Schmelzleistung  i.  d.  Stunde; 
rechts  von  diesen  liegt  die  Metallgiefserei  und 
Lehmformerei  mit  den  erforderlichen  Trocken- 
kammern, links  die  Sandformerei  mit  den  Sand- 
bearbeitungsmaschinen,  die  ebenso  wie  die  beiden 
Hochdruckventilatoren  elektrisch  angetrieben 
werden,  erstere  im  Gruppenantrieb,  letztere  dnreh 
zwei  direct  gekuppelte  Motore  von  45  P.S.  Ge- 
sanuntleistung ;  der  Gichtaufzug  wird  von  einem 
15  P.  S. -Motor  bethätigt.  Durch  die  ganze 
Giefserei  zieht  sich  eine  Windleitung,  an  wrelche 
Trockenöfen  angeschlossen  worden,  so  dafs  die 
Formen  an  Ort  und  Stolle  im  Boden  getrocknet 
werden  können;  ebenso  ist  die  Wasservertheilling 
sehr  günstig.  Aufser  den  Krähnen  dienen  zum 
Transport  der  Gufsstücke  auf  Rillenschienen  I 
laufende  Transportwagen,  auf  welchen  die  Gufs- 
stücke in  das  vor  der  Giefserei  liegende  Putzerei- 
frcbäudc  gebracht  werden.  Dieses  Gebäude  ist 
ebenfalls  mit  massiven  Umfassungen  und  Doppel- 
pappdach versehen. 

Die  Putzerei  ist  35  X  37  111  grofs  und  in 
eine  grofse  Mittelhalle  und  zwei  kleinere  Seiten- 
hallen getheilt.  In  der  Mittelhalle  läuft  ein 
Krahn  von  20  t,  in  den  Seitenhallen  solche  von 
2'j,  t  Tragfähigkeit.  Das  Putzen  der  Gufsstücke 
geschieht  zum  Theil  durch  Sandstrahlgebläse 
und  Schleifapparate.  Auch  hier  sorgen  grofse 
Abzagsschlote  für  Abführung  des  Staubes  und 
der  verdorbenen  Luft.  Aus  der  Putzerei  ge- 
langen die  Gufsstücke  mittels  elektrisch  an- 
getriebenen Spills  auf  Platt  form  wagen  direct 
in  das  die  mechanische  Werkstatt  und  Montage- 
halle umfassende  Gebäude. 

Die  Werkstatt  (Figur  1  und  5)  mit 
105  X  36  =  3780  qm  lichter  Grofse  steht  in 
unmittelbarer  Verbindung  mit  der  60  X  36  m 
=  2160  qm  im  Lichten  grofsen  Montagehalle. 
Bei  beiden  sind,  wie  in  der  Giefserei,  die  Um- 


fassungsmauern durch  eingebaute  schmiedeiserne 
Säulen,  welche  die  Dach-  und  Krahnlast  auf- 
nehmen, verstärkt.  Als  Fufsboden  ist  eichenes 
Holzpflaster  auf  Beton  unterläge  vorgesehen.  Auf 
beiden  Seiten  der  Werkstatthalle  sind  6  m  über 
Flur  Galerien  von  50  m  Länge  und  6  m  Breite 
angebaut,  welche  mit  kleiuen  Werkzeugmaschinen 
bestellt  sind.  Hier  werden  kleinere  Maschinen- 
theile ,  wie  die  Elemente  der  Steuernngen , 
Armaturen  u.  s.  w.,  bearbeitet.  Die  Möglichkeit 
einer  Verlängerung  dieser  Galerien  nach  Bedarf 
ist  vorgesehen.  Aufser  den  erwähnten  Platt- 
formwagen aaf  Transportgeleisen  besorgen  zwei 
Krahne  von  30  000  bezw.  15  000  kg  Tagfähig- 
keit, die  auch  die  Galerien  bedienen,  in  gleicher 
Weise  wie  die  zuvor  beschriebenen  den 
Transport  der  Werkstücke.  Die  Montage- 
halle ist  von  ganz  ungewöhnlicher  Höhe; 
lotztere  beträgt  vom  Fufsboden  bis  Dachfirst 
24  m.  Die  Seitenfenster  in  dieser  Halle  Itaben 
15  m  Höhe  bei  3,5  m  Breite.  In  der  Montage- 
halle können  die  gröfsten  stehenden  Dampf- 
maschinen —  die  beiden  hier  befindlichen  Krähne 
von  ebenfalls  30  000  bezw.  15  000  kg  Trag- 
fähigkeit haben  eine  Hubhöhe  von  16  in  - 
zusammengestellt  werden.  Beim  Betreten  dieses 
mächtigen  Raumes  fällt  so  recht  der  Vortheil  di- 
elektrischen Kraft vertheilung  ins  Auge.  Der 
ganze  Raum  Hilst  sich  in  seiner  Länge  von 
166  m  bequem  übersehen.  Durch  die  hohen 
Fenstor  und  Satteloborlichtcr  wird  jede  Werk- 
bank und  jedes  Werkstück  hell  beleuchtet. 
Dadurch,  dafs  die  gröfseren  Werkzeugmaschinen 
einzeln  durch  Elektromotoren,  die  kleineren  in 
Gruppen  angetrieben  werden,  ist  eine  sehr 
günstige  Kraftvertheilmig  getroffen  und  eine  voll- 
ständige Unabhängigkeit  von  der  Transmission 
erreicht  worden.  Zur  Zeit  sind  Di  Motore  von 
zusammen  rund  260  F.  S.  aufgestellt ,  deren 
Betriebsspannung  5(>0  Volt  beträgt.  Ihre  Strom- 
zufuhr erhalten  die  Motore  aus  einer  gemein- 
samen, nach  dem  Ringsystem  ausgebildeten  Kraft- 
leitung. Die  in  Betrieb  befindlichen  Werk- 
zeugmaschinen von  Loewe  &  Co..  Niles  u.  a. 
sind  modernster  Constritetion ;  besonders  ins 
Auge  fallende  Typen  sind  n.  a.  die  Cariissel- 
drehbänke ,  die  grofsen  (  ylinderbohrbänke,  die 
Pleuelstangen-Bohrbänke,  die  Fräsmaschinen,  die 
Präcisions  -  Schleifmaschinen  u.  s.  w.  Infolge 
dieser  grol'sartigcn  Einrichtung  ist  die  Fabrik 
in  der  Lage,  Dampfmaschinen  jeder  Art  Iiis  zu 
Abmessungen  von  4000  bis  5000  P.S.  sowie 
Grols-Gasmotoren  bis  zu  2000  P.S.  zu  bauen. 
Augenblicklich  hat  die  Gesellschaft  eine  grölserc 
Anzahl  lOOo  pferdiger  nach  dein  System  Oechel- 
häuser  gebauter  Gasmotoren  in  Arbeit  und 
mehrere  davon  in  Montage. 

Gegenüber  der  Montagehalle  (Figur  6  und  7) 
liegt  die  Schmiede,  vor  der  letzteren  ein  Stab- 
eisenlager und  dahinter  ein  Lager  für  Schmiede- 


Digitized  by  Google 


93?    Stahl  und  Eisen.  Eine  moderne  Maschinenfabrik.  1.  September  1901. 


Figur  7.    Innenansicht  der  Montagehalle 
mit  im  Bau  befindlichen  Oechelhausen  •  Gasmotoren  von  1000  F.  S. 
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kohlen  und  Koka;  die  Bedachung  beider  Anbaue 
besteht  aus  verzinktem  bombirtem  Wellblech. 
In  der  Schmiedewerkstatt  wird  die  gesammte, 
zum  Betriebe  der  Schmiedefeuer  benöthigte 
Prefsluft  durch  ein  mit  einem  20  P.S. -Motor 
direct  gekuppeltes  Geblase  erzeugt.  Das  Ver- 
waltungsgebäude besteht  ans  einem  Erdgeschor» 
und  zwei  Obergeschossen,  zu  deren  Verbin- 
dung vorn  eine  Haupttreppe  and  aufaerdem 
eine  in  der  gegenüberliegenden  Gebäudeecke 
angeordnete  Nebentreppe  dient.  Das  Unter- 
geschofs  wurde  als  Magazin  eingerichtet;  im 
Erdgeschofs  befinden  sich  die  kaufmännischen 
Contore  und  im  ersten  Stock  die  technischen 
Bureaus.  Unmittelbar  neben  dem  Verwaltungs- 
gebäude und  in  gleicher  Fluchtlinie  ist  die 
Tischlerei  mit  einer  Grundfläche  von  65  X  20  m 
gelegen.  Die  Treppe,  welche  die  drei  Stock- 
werke dieses  Gebäudes  verbindet,  ist  massiv  und 
von  den  Arbeitssälen  vollständig  abgeschlossen. 
Im  Lichten  der  Treppe  ist  ein  Aufzug  eingebaut 
and  aufserdem  sind  zum  Transport  der  Modelle 
und  der  Hölzer  nach  oben  drei  Speicherluken- 
krähne  aufgestellt.  Das  Erdgeschofs  hat  als 
Lagerraum  für  schwere  Modelle  Verwendung 
gefunden ;  im  ersten  Stock  befindet  sich  die 
mit  den  modernsten  Holzbearbeitungsmaschinen 
ausgestattete  Tischlerei  mit  einer  Holztrocken- 


kamraer  und  im  zweiten  Stock  der  Lagerraum 
für  leichte  Modelle. 

Zur  Beleuchtung  der  Werkstättengebäude 
sowie  deren  Umgebung  und  der  Zufahrtstrafsen 
wurde  Bogenlicht  gewählt.  Die  zur  Verwendung 
gelangten  Gleichstrom-Differentiallampen  sind  zu 
|  je  9  bezw.  10  in  eiue  Serie  geschaltet.  Zur  besseren 
Beleuchtung  der  in  Arbeit  befindlichen  Maschinen- 
teile ist  in  der  gesammten  Anlage  eine  grofse  Zahl 
Anschlufsdosen  für  transportable  Glühlampen  vor- 
gesehen. Die  Beleuchtung  der  Bureaus  und 
Nebenräume  geschieht  mit  Ausschlufs  der  Zeichen- 
säle nur  durch  Glühlicht;  für  letztere  wurde 
indirecte  Beleuchtung  durch  Bogenlampen  ge- 
wählt. Die  gesammte  Lichtanlage,  die  ebenso 
wie  die  elektrische  Kraftanlage  von  der  Union 
ElektricitätB-Gesellschaft  geliefert  wurde,  umfafst 
172  Bogenlampen  und  1300  Glühlampen. 

Auf  gleicher  Höhe  wie  die  technischen  Ein- 
richtungen des  Werkes  stehen  auch  die  Wohl- 
f  a  h  r  t  s  e  i  n  r  i  c  h  t  n  n  g  e  n.  Bei  der  bereits  erwähnten 
Arbeitercolonie  wurde  mit  glücklicher  Hand  alles 
Kasernenmäfsige  vermieden  und  es  sind  durchweg  • 
gesunde  Wohnungen  geschaffen  worden.  So  zeigt, 
die  ganze  Anlage  ein  einheitliches  modernes  Ge- 
präge und  es  ist  in  erstaunlich  kurzer  Zeit  eine 
Industriestätte  erstanden,  die  in  ihrer  Art  vor- 
bildlich sein  dürfte. 


Die  Rheinisch -Westfälische  Hütten-  und  Walzwerks -Berufs 

Genossenschaft  im  Jahre  1900. 


Dem  Verwaltungsbericht  für  1900  entnehmen 
wir  Folgendes: 

Die  Zahl  der  Betriebe  betrug  Ende  1900 
236.  Die  Anzahl  der  versicherten  Personen  ist 
von  129  966  auf  134  717  gestiegen,  die  Zahl 
der  anrechnungsfähigen  Löhne  und  Gehälter  von 
156  063  987,97  auf  166  781  854,02  Auf  den 
Kopf  der  Versicherten  entfiel  für  1900  ein  Lohn 
von  1238,01  gegen  1200,81  ,M  im  Vorjahre. 

Für  172H  verletzte  Personen  sind  Entschädi- 
srungen  festgestellt  worden;  es ergiebt  dies  13  Ver- 
letzte auf  lood  versicherungspflichtige  Personen. 
Oie  Folgen  der  Verletzungen  stellten  sich  wie 
folgt:  168Getödtete,  1071  theilweiso,  12  völlig, 
175  vorübergehend  Erwerbsunfähige.  Die  Ent- 
srhftdigungsbcträge  stiegen  von  1871605,30 
1N99  auf  2  127  815,26  >U.  Die  Umlage  betrug 
2  125  «36,68  ,H .  (Dieser  betrag  ergiebt  sich 
aus«  den  nachstehenden  Zahlen:  160  96N.62  ■# 
Verwaltungskosten,  8750  ,il  Erhöhung  des  Be- 
triebsfonds,   2127  815,26  Unfallentschädi- 


gungen, hiervon  ab  171  697,20  Ji  Zinseneinnahme 
aus  dem  Reservefonds.) 

Der  Bericht  des  Beauftragten  lautet  im  wesent- 
lichen wie  folgt: 

„Die  Zahl  der  vorgenommenen  Besichtigungen 
und  Unfalluntersuchungen ,  über  welche  dem 
Vorstande  stets  besonderer  Bericht  erstattet 
ist,  beträgt  168.  Wie  im  vergangenen  Jahre, 
bin  ich  auch  jetzt  in  der  Lage  zu  berichten, 
dafs  der  Instandhaltung  der  Unfall-Verhütungs- 
Vorriehtungen  stets  gröfseres  Interesse  ent- 
gegengebracht wird.  Die  betriebsnnternehmer 
sowie  deren  Stellvertreter  sind  sich  ihrer  Ver- 
antwortung bewufst  und  suchen  die  gegebenen 
Vorschriften  nach  Möglichkeit  zn  erfüllen.  Es 
findet  sich  deshalb  auch  bei  Neuanlagen  weniger 
Veranlassung,  auf  fehlende  Schutzvorrichtungen 
aufmerksam  zu  machen,  weil  schon  durch  provi- 
sorische Einrichtungen  für  ausreichenden  Schutz 
gesorgt  wird,  falls  der  Bau  das  Anbringen 
dauernder  Vorrichtungen  noch   nicht  gestattet. 
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Dafs  ein  grofser  Theil  der  Obermeister  und  Vor- 
arbeiter noch  immer  nicht  in  ausreichender  Weise 
für  die  Benutzung  der  Schutzmittel  besorgt  ist, 
ist  eine  leider  noch  in  vielen  Fällen  leicht  fest- 
zustellende Thatsache.  Wenn  die  Meistor  und 
Vorarbeiter  in  ihrem  kleineren  Ueberwachungs- 
bezirke  auf  Befolgung  der  Vorschriften  besser  ach- 
teten, dann  könnte  noch  mancher  Unfall  verhütet 
werden.  Ganz  besonders  trifft  dies  bei  der  Verwen- 
dung der  Augenschutzmittel  zu,  welche  in  allen 
Werken  den  Arbeitern  zu  Verfügung  gestellt  sind. 

Auch  in  diesem  Jahre  mufs  ich  die  Anregung 
wiederholen,  die  Mitglieder  der  Genossenschaft 
möchten  bei  Bestellungen  von  Maschinen  aller 
Art  die  Mitlieferung  der  Schutzvorrichtungen 
bedingen  und  Maschinen  ohne  diese  Vorrich- 
tungen nicht  abnehmen.  Durch  dieses  Verfahren 
werden  alle  Lieferanten  gezwungen,  die  Schutz- 
vorrichtungen nach  Vorschrift  zu  liefern  und 
der  Empfänger  entzieht  sich  einer  grofsen  Ver- 
antwortung.    Dem  vorschriftsmäßigen  Aushang 


der  l'nfall- Verhütungs-Vorschriften  wird  in  vielen 
Fallen  noch  nicht  die  erforderliche  Aufmerksam- 
keit gewidmet. 

Es  sind  dem  Genossenschaft^  -  Vorstande  im 
Berichtsjahre  346  Bestrafungen  von  Arbeit- 
nehmern, wegen  Niehtbofolgung  gegebener  Unfall- 
Verhütungs  -  Vorschriften  ,  zur  Kenntnifs  ge- 
kommen. Diese  Bestrafungen  sind  zum  Theil 
durch  die  Werke  selbst  und  zum  Theil  auf 
Antrag  des  Genossenschafts- Vorstandes  durch 
die  Krankenkasse  verfügt  und  durch  Aushang 
zur  Kenntnifs  der  versicherten  Personeu  gebracht 
worden.  Auch  diese  Bestrafungen  haben  eine 
Vermehrung  der  Unfälle  nicht  verhindern  können, 
denn  da«  Jahr  15100  brachte  172«  gegen  156-1 
entschädigungspflichtige  Unfälle  des  Jahres  1899, 
demnach  auf  1000  Arbeiter  12,8  gegen  12  im 
Jahre  185»?*  und  10,9  im  Jahre  1898.  Die«.* 
Erhöhung  ist  wohl  auch  in  erster  Linie  dem 
Arbeiterwechsel  zuzuschreiben ,  welcher  immer 
noch  im  Steigen  begriffen  ist." 


Bericht  Uber  in-  und 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jodermann  Im  Neuerliche« 
Patentamt  in  Berlin  autliegen. 

8.  August  1901.  Kl.  5b,  I.  14  258.  Als  Hand- 
drehbohrmasehine  verwendbare  Handsehrümiiiuschine 
mit  einem  mit  Früserzähnen  versehenen  Bohrer.  Albert 
I.iesenhoff,  Gelsenkirchen. 

Kl.  7a,  B  28-443.  Vorrichtung  zum  selbstthfttigcn 
einführen  von  Walzdraht,  Bandeisen  und  dergl.  Frie- 
drieh Bneeker  Philipp  Sohn,  Hohenlimburg  i.  W. 

Kl.  7b,  M  17  717.  Trichter  zum  Ziehen  und 
Schweifsen  von  sc hmiedeisernen  Kohren.  Frau  Maria 
Möhlig,  Aachen,  Junkerstr.  41. 

Kl.  7  e,  I,  15046.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Radnaben;  Zus.  z.  Anni.  L  14009.  Landekcr  &  Albert, 
Nürnberg,  Mathildenstr.  9/11. 

Kl.  12a,  K  14  5*53.  Stofsvcrhindiing  für  zusammen- 
gesetzte Betörten.    Georg  Richter,  Stettin. 

Kl.  20c,  W  17  217.  Von  «lern  Fahrzeug  unab- 
hängige Vorrichtung  zum  Kippen  der  Kästen  von 
Kim» wagen.  Albert  Watteroth.  Nen  Welzow,  und  Rein- 
hohl Erpel,  Alt  Welzow. 

Kl.  27  d.  W  lf,<»ÖM.  Strahlgebläse.  M.Würfel 
\  Neubaus,  Bochum. 

12.  August  1901.  Kl.  5b.  K  73-10.  Als  Schräm- 
maschine verwendbare  Gesteinbohrmaschine  :  Zus.  z. 
Bat.  121  79H.  Fritz  Kisenbcis.  Saarbrücken.  Kisenhahn- 
strafse  24. 

Kl.  7  b,  K  19  260.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
hohlen  Gufshloeken  behufs  Erzeugung  von  nahtlosen 
Bohren.    Rudolf  Kronenberg.  Ohlig*.  Rhld. 

Kl.  12  e.  B  12412.  Verfahren  zur  Reinigung  von 
Gasen  von  Staub.    Firma  M.  M.  Rotten.  Berlin. 

Kl.  lHl»,  ('  8214.  Manünnarmer,  gegebenenfalls 
auch  Nickel  enthaltender  ('hr«m - Siliciumstahl  nebst 


ausländische  Patente. 


Verfahren  zu  seiner  Herstellung.  Carl  Caspar.  Ründi 
roth,  und  Friedrich  Oertel,  München,  Findlingstr.  33. 

Kl.  18b,  F  13  198.  Verfahren  zum  Vergieken 
von  Roheisen  erster  Schmelzung  zu  Gufswaaren. 
F.  .1.  Fritz.  Wetzlar. 

Kl.  20  a,  B  24  800.  Aufhängung  der  Last  oder 
des  Lastbehälters  (Fördergefäfs  und  dergl.)  an  einer 
Hängebahn  mit  wellenförmigem  Eängeprofil,  bei  welcher 
die  Traggestelle  oder  die  Lasten  selbst  von  Zugkraft- 
organen  voneinander  entfernt  gehalten  werden.  Kar! 
Bratuscheck,  Dessau,  Franzstr.  19. 

Kl.  20  a,  Sch  17025.  Mitnehmer  für  Fördern ragen. 
C.  Schreiner,  Diedenhofen,  Metzerstrafse. 

Kl.  49b,  M  18803.  Feilenabziehmaschine.  Firma 
Carl  Gustav  MciTsner,  Magdeburg  -  Buckau,  Schöne- 
heckerstratse  93,94. 

15.  Ausist  1901.  Kl.  24  a,  B  28  755.  Vorrich- 
tung zum  Verschieben  von  Feuerbrücken.  Braun 
schweigische  Maschinenbauanstalt,  Braunschweig. 

Kl.  24  a,  M  19  424.  Fenerungsanlage  mit  Ranch- 
verbreunung.  Maschinenfabrik  Badenia,  vorm.  Wtn. 
Platz  Sohne,  A.-G-,  Weinheim,  Baden. 

Kl.  24  b,  St  6947.  Verthcilungsvorrichtung  für 
den  Staubgehalt  des  Brennstoffs,  bei  Beschickungs- 
vorrichtungen von  Feuerungsanlagen.  William  Grim*- 
haw  Stones,  183  Preston  New  Road,  Blackbnm,  Kngl.: 
Vertr.:  K.  W.  Hopkins,  Pat.-Anw.,  Berlin,  An  der 
Stadtbahn  24. 

Kl.  24  c,  V  3926.  Sicherheitavorrichtung  zur  Ver 
hiitung  von  Explosionen  in  Gasleitungen  bei  Hütten 
und  Hochofenbetrieben.  Vereinigte  Maschinenfabrik 
Augsburg  und  Maschinenbaugesellschaft  Nürnbere. 
A.-G..  Nürnberg. 

Kl.  35  a,  B  27  837.  l'nmittelbar  unterstützter 
Aufsntzknaggen  für  Förderschalen.  Carl  Büschel. 
Nicolai.  G.-S. 

19.  Augiist  1H01.  Kl.  12  i,  C  9728.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Calciuuiearbi'i- 
Zus.  /..  Dat.  1(18074.  Continentale  Hochofengas-Gesell 
sehaft  m.  b.  II.,  Dorrrauud. 
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agungen. 

12.  August  1901.  Kl.  1  a,  Nr.  158  105.  Waseh- 
vorriehtung  zum  Sortiren  von  Schotter  und  Kies, 
bestehend  aus  einer  siehartig  durchlochten  Rohrleitung, 
durch  welche  das  geprefste  Wasser  auf  das  über  Sieb- 
roste auf  schiefer  Ebene  abrollende  Sortirgut  spritzt 
und  Waschung  und  Sortirung  desselben  bewirkt.  Frie- 
drich Boeckh,  Regensburg. 

Kl.  7f,  Nr.  158  448.  Vorproduct  für  Hufeisen, 
bestehend  ans  einem  Walzstabe  mit  seitlicher  Längs- 
rippe zur  Bildung  der  vorderen  und  seitlichen  Zehen- 
theile.  Fac,oneisen -Walzwerk  L.  Mannstaedt  &  Cie., 
A  li.,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  7  f.  Nr.  158440.  Vorproduct  für  Hufeisen, 
bestehend  aus  einem  Walzstabe  mit  in  geeigneten  Ab- 
fänden an  der  einen  Seite  angeordneten  Ansätzen  zur 
Bildung  der  vonleren  und  seitlichen  Zehentheile. 
Faconeisen -Walzwerk  1..  Mannstaedt  &  Cie.,  A.G., 
Kalk  b.  Köln. 

Kl.  7f,  Nr.  158450.    Vorproduct  für  Hufeisen, 
bestehend  aus  einem  Walzstabe  mit  hochstehender,  ein- 
«eitiger  Längsrippe  zur  Bildung  der  vorderen  und  seit 
liehen  Zehentheile.  Faconeisen  -Walzwerk  L.  Mannstaedt 
&  Cie.,  A.G.,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  7f,  Nr.  158  451.  Vorproduct  für  Hufeisen, 
bestehend  aus  einem  Walzstabe  mit  einseitig  ange- 
salzten, aufrechtstehenden  Ansätzen  auf  der  Oberseite 
mr  Bildung  der  seitlichen  und  vorderen  Zehentheile. 
Faconeisen  Walzwerk  L.  Mannstaedt  &  Cie.,  A.-G., 
Kalk  b.  Köln. 

Kl.  10  a,  Nr.  158  488.  Schleppkette  mit  durch 
••ine  Fufsplatte  verstärkten  Luufgliedern  und  nicht  zur 
Auflage  kommenden  Zwischengliedern,  für  Kokstrans- 
(•ortrinnen  und  dergl.  Berlin-Anhaltisehe  Masehinenbau- 
Artiengesells»  haft,  Berlin. 

Kl.  12 e,  Nr.  158380.  Kntstaubungsapparat  (Staub- 
sammler) mit  rotirendem  Filter  -  Sieb  -  Tuch,  Wasser- 
berieselung und  Wasserkasten ,  zum  Niederschlagen 
von  Staub  u.  s.  w.  zur  ev.  Wiedergewinnung  noch 
brauchbaren  werthvollen  Materials.  H.  Kefsler,  Ober- 
labnstein. 

Kl.  20  c,  Nr.  158229.  Selbstentladender  niedriger 
(iüterwagen  mit  unterhalb  seiner  Langbalken  und 
parallel  zu  denselben  angeordneten  Klappen,  welche 
mittels  eines  Vorsprunges  ihrer  Drehachse  aus  der 
heruntergelassenen  in  die  geschlossene  Stellung  über- 
führt werden  können,  van  der  Zvpen  &  Charlier, 
Köln-Deutz. 

Kl.  47  f,  Nr.  158  359.  Bleehrohr  für  Wind-  und 
Wetterlutten,  Dampfleitungen  und  dergl.  mit  durch  eine 
mit  Bördelung  und  Drahtcinlagc  versehene  Manschette 
verstärktem  Ende.    Hermann  Franken,  Schalke  i.  W. 

Kl.  48c,  Nr.  158200.  Emaillirter  Metallgegen- 
»tand  mit  plastischen  Mustern  aus  Emaille.  Emaillir- 
werk und  Metallwaarenfabrik  Silesia,  Actiengcsell- 
sehaft,  Berlin. 

Kl.  81  c,  Nr.  158  803.  Cylindrisehes  Transport- 
es mit  einem  inneren,  profilirten  Versteifungsring  für 
'Iii-  Böden.  Schwelmer  Eisenwerk  Müller  &  Co., 
AcnVngesellschaft,  Schwelm. 

19.  August  1901.  Kl.  7e.  Nr.  158846.  Apparat 
«um  Prägen  und  Stanzen  von  Bandeisen  für  Matratzen, 
bestehend  aus  zwei  dem  Profil  entsprechend  aus- 
gearbeiteten, ineinandergreifenden  Walzen.  Gebr.  Wirth 
«  Co„  (i.  m.  b.  H.,  Harttnannsdorf  b.  Chemnitz. 

Kl.  7f,  Nr.  158  735.  Aus  mehreren  .Scheiben  zu- 
sammengesetzte Walzen  für  ein  Walzwerk  zum  Walzen 
von  Feder-  und  Taschenmessern.  Herrn.  Scharfer,  Ohligs. 

Kl.  24a,  Nr.  158725.  Vorrichtung  zur  selbst- 
tätigen Regelung  des  Secnndärlufteinlasses  bei  Gene- 
rator- und  ähnlichen  Feuerungen,  bestehend  aus  zwang- 
läufig verbundenen,  nebeneinander  angeordneten  Dreh- 
Wappen  für  die  Primär-  und  Secundärlufteinlässe. 
A.  Beuthner,  Braunschweig,  Bahnhofstrafse  7. 


Kl.  81a,  Nr.  158854.  Tiegelofen  mit  abnehm- 
barem, auf  Hebeln  frei  ruhendem,  mit  Dichtungsring 
und  Rostenplatte  ausgestattetem  Ofenboden.  Alfred 
Friedeberg,  Berlin.  Nene  Hochstrafse  2. 

Kl.  31b,  Nr.  158540.  Handformmaschine  für  Eisen- 
und  Metallgufs  mit  auswechselbarem  Gipsrahmen  und 
durch  einecylindrische  Führung  beweglichem  Formtisch. 
Wenzel  Schlebeck,  Berlin,  Ficntestr.  2. 

KI.  81c,  Nr.  158585.  Giefsform  für  Gefäfse,  bei 
welcher  zwischen  dem  Kern-  nnd  Bodenstück  ein 
Zwischenraum  zur  Bildung  des  Gefäfsbodens  und  an 
zwei  rafstiächen  der  inehrthciligen  Mantelform  ent- 
sprechende Aussparungen  zur  Bildung  des  Oefäfs- 
henkels  angeordnet  sind.  Jean  Strählein,  Nürnberg, 
Bleichstrafse  25. 

Kl.  31c,  Nr.  1587B7.  Vorrichtung  zum  Wieder- 
gewinnen von  Spritz-  und  Schlackeneisen  mittels  einer 
unter  einer  Gufsputy,tronimel  ungeordneten  Magnet- 
anffangtrommel.    Oscar  Meyer,  Göppingen. 

Kl.  31c,  Nr.  158768.  Vorrichtung  zum  Wieder- 
gewinnen von  Spritz-  und  Schlackeneisen,  bestehend 
aus  Zerkleinerungssiebtrominel  und  Magnetanffang- 
trommel.    Oscar  Meyer,  Göppingen. 

Kl.  49 e,  Nr.  158629.  Hannnerfundament,  bestehend 
aus  durch  Federn  voneinander  getrennten  Balkenlagen. 
Otto  Kniep,  Schönebeck  a.  E. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49o,  Nr.  121013,  vom  14.  Juli  1900. 
P.  W.   Hassel  in  Hagen  i.  W.  Schwanzhammer. 

Die  Verbindung  zwischen  den  Blattfedern  b  und 
dein  Antriebe  n,  sowie  dem  Hämmerbaren  c  erfolgt 

unter  Einschaltung 
von  Reibrollen  oder 
nf  Kugeln  d.  Hierdurch 
||  wird  die  gleitende 
Reibung  zwischen 
diesen  T  heilen  in 
eine  rollende  umgewandelt  und  an  Kraft  gespart  und 
der  Verschleiß  wesentlich  vermindert. 


Kl.  4»g,  Nr.  121018,  vom  22.  Mai  1900. 
Adolf  Güldenring  und  Justus  Schmidt 
in  Remscheid.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Zangendurchsteckgelenkes. 

Die  Herstellung  der  Gelenköse  bei  Zangen 
erfolgte  bisher  durch  Wannlegen  nnd  Aus- 
feilen. Dieses  zeitraubende  Verfahren  wird 
dadurch  verbessert,  dafs  der  umgreifende 
(ielenktheil  als  anfsen  kreisförmig  begrenzter 
Vollkörper  oder  als  rund  vorgelochte  Oese 
hergestellt  wird,  so  dafs  die  innere  Bearbei- 
tung durch  cylindrisehes  Hobren  oder  Auf- 
reiben erfolgen  kann.  Nach  dem  Dureh- 
stecken und  Zusammenschlagen  wird  der- 
selbe genaue  (ielenkschlufs  wie  bei  der  alten 
Arbeitsmethode  erzielt. 


I 


(r\\ 


Kl.  49e,  Nr.  120242,  vom 

12.  Juni  1900.  Jacob  Heinrich 
und  Heinrich  Dorsch  i  n 
Fürth,  Bayern.  Spannrorrich- 
fünft  für  Federhümmer. 

Das  Spannen  des  den  Hämmer- 
bar a  tragenden  endlosen  Rau- 
mes r,  der  an  dem  ihn  spreizenden 
Bügel  d  beiderseits  befestigt  ist, 
erfolgt  nicht  wie  bisher  durch  Verkürzen  oder  Ver- 
längern des  Riemens,  sondern  durch  entsprechendes  Ver- 
stellen der  beiden  drehbaren  Hebel  «.  die  über  Bolzen  h 
den  Riemen  c  tragen,  mittels  der  Sehrauben  /. 


**m:       m  e    « M 
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Kl.  49«,  Nr.  131014,  vom  15.  September  1900. 
Julius  Küster  in  Dortmund.  Vorrichtung  zum 
Auffangen  oder  Abschwächen  der  durch  Fallhämmer 
verursachten  Erechütterungtn  dt»  Boden». 

Um  das  Fundament  a-dee  Ambosses  und  die  beiden 
Gestellfundamente  6  und  c  sind  im  Boden  zwei  con- 
centrische  Ringwände  angeordnet,  die  tiefer  als  die 
Fundamente  in  den  Erdboden  hinab  reicben  und  aus 


äufseren  festen  Kisenwand  f  und  einer  inneren 
beweglichen  Eisenwand  k  mit  dazwischen  gelagerten 
Spiralfedern  /  und  Gummipuffen  bestehen. 

Die  vom  Ambofsfundament  a  ausgehenden  Er- 
schütterungen werden  auf  die  beweglichen  Platten  k 
des  inneren  Kranzes  geleitet,  die  hierdurch  nach  auf  gen 
getrieben  werden  und  diese  Bewegung  an  die  Spiral- 
federn l  abgeben.  In  gleicher  Weise  nehmen  die  be- 
weglichen Platten  und  Spiralfedern  der  äufseren  Ring- 
wand die  von  den  Gestell fundamenten  b  und  c  aus  aus- 
gehenden Erschütterungen  auf  und  machen  sie  unschädlich. 

Kl.  7f,  Nr.  119  748, 

vom  8.  April  1900.  Ge- 
werkschaft Ftirsten- 
berg  in  Lintorf.  Ver- 
fahren zum  Auswalzen  von 
Kuchen pfaunen ,  Schau- 
feln, Spaten  u.  dergl. 

Das  aus  Eisenblech  in 
annähernder  Stärke  von 
der  des  späteren  Stieles  » 
ausgestanzte  oder  ausge- 
schnittene Arbeitsstück 
wird  beiderseitig  zwischen 
Kopfwalzen  derart  schräg 
gegen  die  Mittellinie  des 
Stieles  ausgewalzt,  dafs  das 
Blatt  an  und  hinter  der 
Stielstelle  von  den  Walzen  nicht  getroffen  wird  und 
hier  seine  ursprüngliche  Stärke  beibehält. 


Kl.  7  b,  Nr.  121714,  vom  1.  August  1900,  Znsatz 
zu  Nr.  116777  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  S.  352). 
Albert  Schmitz  in  Düsseldorf.  Verfahren  zur 
Herttellumj  von  Rohren   mit  in  der  Längerichtung 


Das  im  Hauptpatent  geschützte  Verfahren  ist  dahin 
abgeändert,  dafs  man,  statt  einen  Steg  oder  ein  Profil- 
eisen auf  einen  Blechstreifen  aufzulegen  und  dann  beide 
zusammen  durch  den  Zichtrichter  zu  ziehen,  einen  I 
Blechstreifen  verwendet,  an  den  der  «der  die  Stege  I 
direct  angewalzt  sind. 


Kl.  7  a,  Nr.  119216,  vom  11.  April  1899.  Znsatz 
zu  Nr.  93  321;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1897  S.  881. 
American  Universal  Mill  Company  in  New- 
York.  Walzwerk  zur  Heretellung  von  profilirtem 
Walzgut. 

Bei  dem  Walzwerk  gemäfs  Patent  93  321  (vergL 
„Stahl  und  Eisen"  1897  S.  881)  zeigte  sich  eine  starke 
Abnutzung  der  Stopfbüchse  a  des  Kolbens  E,  welcher 
die  den  Antrieb  von  den  liegen- 
den Walzen  auf  die  stehenden 
Ubertragende  Frictionsscbeibe  d 
hebt  und  senkt  Dieser  Uebel- 
stand  wird  durch  eine  Mitdrehung 
des  Druckkolbens  B  durch  die 
Frictionsscheibe  d  hervorgerufen. 
Gemäfs  dem  vorliegenden  Zusatz- 
patent wird  er  dadurch  beseitigt 
an  einer  Drehung  verhindert  ist 
dafs  eine  in  der  Stopfbüchse  a 
befestigte  Feder  b  in  eine  Längsnuth  e  des  Kolbens  E 
greift;  die  Stopfbüchse  führt  sich  auf  in  der  Cylinder 
wandung  c  befestigte  Bolzen  f.  Ueberdies  sind  zwi- 
schen der  Frictionsscheibe  d  und  dem  Plantsch  k  des 
Kolbens  £  Laufrollen  g  angeordnet,  welche  die 
der  Scheibe  d  erleichtern. 


dafs  der  Kolben  K 
und  zwar  dadurch, 


Kl.  49  b,  Nr.  119  SUi.  vom  24.  September  1899. 
Hermann  Gustav  Kirchhoff  in  Bremen. 
lieche  Zange  zum  Abkneifen  von  Nietköpfen. 

Jeder  der  beiden  Zangenarme  a  besitzt  an  seiner 
Aufsenseite  eine  Quernuth,  in  die  sich  je  ein  von 

zwei  Laschen  d  zu- 
sammengehaltener 
Drehbolzen  b  derart 
hineinlegt,  dafs  die 
einzelnen  Werkzeog- 
theile  nicht  ausein- 
ander fallen  können, 
nnd  die  Reibung  auf 
das  geringste  Mafs 
beschränkt  ist. 

Die  Bewegung  der 
beiden  Schenkel  a  er 
folgt  durch  den  hy 
draulischen  Cylinder  k  und  Kniben  n,  welch  letzterer 
mit  dem  einen  Schenkel  gelenkig  verbunden  ist.  Nach 
Ablassen  des  Druckwassers  durch  den  Hahn  m  zieht 
die  Feder  h  die  Zangenarnie  in  die  Offenlage  zurück. 


Kl.  49  f,  Nr.  120  707,  vom  12.  Februar  1899. 
Firma  Wilhelm  Momma  in  Wetzlar.  Maschine 
zum  Biegen  von  Winkeleisen. 

Beim  Biegen  von  Winkeleisen  mit  einem  Schenkel 
nach  innen  tritt  leicht  infolge  der  starken  Stauchung 

dieses  Schenkels  ein  Wind- 
schiefwerden des  Arbeits- 
stücke« ein.    Dies  wird  hei 
der   neuen    Maschine  da- 
durch unmöglich  gemacht 
dafs  das  Winkeleisen  wäh- 
rend des  Biegens  unverrück- 
bar fest  gehalten  wird  und 
zwar  einerseits  durch  die 
beiden  äufseren  Biegewalzen 
in,  die  das  Winkeleisen  uhen 
und   unten    mit  je  einem 
festen  nnd  einem  verstell- 
ura  fassen,   andererseits  durch 
inneren  ßiegungswalze  o,  die 
les  Winkeleisens  g  auf  beiden 
Seiten  führen.    Beide  Ringe  a  und  d  sind  auf  der 


baren  Bund  n  und 
die  Hinge  a  und  d  d 
den   inneren  Schenk« 


Welle  b  verstellbar 


üe  Hinge  a 
angeordnet. 
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Kl.  49  b,  Nr.  119882,  vom  22.  Februar  1900: 
Zusatz  in  Nr.  119  658  (vergl.  „Stahl  and  Eisen"  1901 
S.  892).  Hugo  John  i.  F.  .1.  A.  John  in  Erfurt 
Schaltgetriebe  für  Arbeitsmaschinen. 

Cm  die  Abnutzung  des  Ringes  rf  zn  verringern 
und  die  Widerlags-  bezw.  Reibungsflächen  für  Druck- 

stück  und  Hebel  günstiger 
zu  gestalten,  ist  der  Kopf 
des  Druckstückes  k  mit 
einer  kleinen  Erhöhung  kt 
versehen,  zu  deren  Seite 
sich  eine  gröfsere  Druck- 
fläche kt  befindet,  die  in 
ihrer  Kreite  dem  Zwischen- 
raum zweier  Aussparungen 
des  Ringes  rf  entspricht 
Beim  Vorgehen  des  Druckstückes  legt  sich  dieses  zu- 
»ichst  mit  seiner  Spitze  kt  in  eine  der  Aussparungen 
dt  des  Ringes  d  und  verhindert  so  ein  Gleiten  des 
l»rackstüc.kes  auf  dem  Ringe.  Die  Druckübertragung 
Siidet  fast  ausschliefslich  durch  die  Fläche  ^4  statt. 
'Ii*  der  Krümmung  des  Ringes  d  entsprechend  pe- 
iltet ist 


Kl.  18  a,  Nr.  120  S99,  vom  17.  Juni  1900. 
I.  Public.   Artien-Gesellschaft  in  Köln-Zoll- 

stock. 


1 

richtung  für  Hochöfen. 

Zwischen  dem  fest- 
stehenden centralen  Be- 
schickungsgrfäfs  a  un«l 
dem  darunter  befindlichen 
gleichfalls  feststehenden 
trichterförmigen  Boden  6 
ist  ein  Zwischenraum  c 
für  den  Austritt  der  Be- 
schickung vorgesehen,  wel- 
cher durch  einen  auf  dem 
Beschickung*  gefäfse  selbst 
geführten  lieb-  und  senk- 
Fiaren  Kingschieber  e  ver- 
schlossen werden  kann. 

Beim  Anheben  des 
Schiebers  e  stürzt  die  Be- 
schickung aus  dem  Gefäfso 
"i  'len  Raum  f,  aus  dem  sie  durch  Anheben  der 
'•Uze  g  in  den  Ofen  gelassen  wird. 


il.  öd,  Nr.  119172,  vom  8.  December  1899. 
Wilh.  Hinselmann  in  Homberg  a.  Rh.  Ein- 
richtung zum  Abschliefsen  von  rereinigten  Wetter-  und 

  Förderschächten 

Y~  ~f  gegen  die  Außen- 

luft während  der 
Förderung. 

Die  dicht  ver- 
schlossene, mit  dem 
Schachte  in  offener 

Verbindung 
stehende  Förder- 
hängebank b  liegt 
über  oder  unter  der 
Verladehängebank 
f.  Beide  sind  durch 
einen  oder  mehrere 
Schächte  *  mitein- 
ander verbunden. 
Die  Förderwagen 
gelangen  durch 
letztere  nach 
wh™,  wobei  entweder  der  Boden  oder  die  Deck- 
m»  c  de«  Förderkorbes  k  die  Abdichtung  gegen  die 
Attfsenluft  herstellen. 

XVII.« 


Kl.  49  c,  Nr.  120  678,  vom  14.  Ortober  1900. 
Franz  Trimpop  in  Remscheid.  Schummhammer 
mit  Riemen-  und  Reibrolltn  -  Antrieb. 

Der  Schwanzhammer 
wird,  ähnlich  wie  bei 
den  alten  Schwanzhäm- 
mern mit  Handbetrieb, 
durch  eine  an  seinem 
hinteren  Ende  angelenkte 
Feder  e.  dereu  Spannung 
durch  die  Schrauben- 
spindel f  eingestellt  wer- 
den kann,  stets  hoch- 
gehalten. Durch  Nieder- 
drücken des  Tritthebels  d, 
welcher  mit  dem  einen  Ende  des  über  die  umlaufende 
Riemscheibe  a  geführten  Frictionsriemens  c,  dessen 
anderes  Ende  an  dem  Schwanzhummer  befestigt  ist, 
verbunden  ist,  erfolgt  das  Niedergehen  des  Hammers. 
Die  Hubhöhe  und  Stärke  der  Hammerschläge  läfst  sich 
durch  die  Art  des  Niedertretens  des  Pedales  rf  regeln. 

Kl.  7c,   Nr.  119  887,    vom    19.   April  1899. 
Alexander  Coppel  in  Solingen,   (lenenk  zur  Her- 
stellung von  Röhren,  Hülsen  und  ähn- 
I      P  i      liehen   Hohlkörpern  aus  Hlech. 
'lyij  Das  eine  der  beiden  Gesenke  a  und 

wf^\"J|     b  ist  mit  einer  naaenförmigen  Rinne  < 
'     versehen.    In  diese  legt  sich  beim  Zu- 
sammengehen der  Gesenke  die  eine  Kante 
des  U-förmig  um  einen  Dorn  d  vorgebogenen  Blech- 
streifens hinein,  so  dafs  sich  seine  andere  Kante  unter 
die  erstere  schieben 


Kl.  60c,  Nr.  119800,  vom  29.  Juli  19tH>.  J.  Wirtz 
in  Köln.  Kugel fallmühle. 

Die  beiden  Stirnwände  b  der  Trommel  sind  mit 
|  in  radialer  Richtung  verlaufenden,  nach  der  Trommel- 
achse hin  sich  verflachenden  Rippen  a  von  dreieckigem 


oder  trapezförmigem  Querschnitt  versehen.  Diese  schie- 
ben den  Trommelinhalt  bei  der  Drehung  der  Trommel 
abwechselnd  achsial  zusammen  und  lassen  ihn  wieder 
auseinander  schnellen.  Beide  Vorgänge  sollen  die  Mahl- 
wirkung erhöhen.   

Kl.  49b,  Nr.  120042,  vom  12.  Juni  1900;  Znsatz 
zu  Nr.  115224  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  8.  404). 
Werkzeugmaschinenfabrik  A.  Schärfls  Nach- 
folger in  München.  Winkeleisen-Scheere  mit  zwei 
gegeneinander  zu  verdrehenden  Alessergruvpen. 

Die  Profileisenscneere  gemäls 
Patent  115224  ist  zum  Schneiden 
von  T-Eisen  und  Winkeleisen 
dahin  abgeändert,  dafs  nur  drei 
Messer  m.  von  denen  zwei  be- 
weglich sind  und  eins  feststeht, 
benutzt  werden.  Ein  Festklemmen 
des  Arbeitsstückes  ist  hierbei  nicht 
erforderlich,  so  dafs  die  ans  einem 
mittels  Excenter  e  zu  verstellenden 
Schieber  /"  bestehende  Andrückvorrichtung  für  die 
beweglichen  Messer  unter  Wegfall  des  zweiten  Schiebers 
des  Hauptpatentes  direct  zum  Einstellen  der  beiden 
beweglichen  Messer  verwendet  werden  kann,  während 
die  beiden  Excenterhebel  unabhängig  voneinander  ge- 
macht sind  und  jeder  für  sich  festgelegt  werden  kann. 
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Kl.  1»«,  Nr.  121 872,  vom  10.  Janaar  1900. 
Frederick  Hachmann,  Charles  Christadoro  in 
St.  Panl  (Minnes.)  nnd  Fran  Elisabeth  Baasen 
in    Ifilwaukee    (Wisc).  Schitnengtofsverbindung 

mit  in  der  Lauffläche 
liegendem  Verbindungs- 
stück. 

Das  Verbindungsstück 
d  besitzt  an  der  einen 
Hälfte  lothrechte  und  an 
der  anderen  nach  unten 

divergirende  Seiten- 
wände. Die  beiden  Schie- 
nenköpfe a  und  b  enthalten  entsprechend  gestaltete 
Aussparungen,  infolgedessen  das  Verbindungsstück  bei 
freier  Bewegung  in  der  Längsrichtung  vollkommen  fest 
in  den  beiden  Schienenaussparungen  eingebettet  liegt. 

Kl.  49b,  Nr.  121497,  vom  2.  Juni  1900.  Carl 
Wunderlich  in  Schirnding,  Oberfr.  b.  Eger. 
Vereinigte  Scheere  und  Stanze. 

Der  Antrieb  der  von  der  Welle  w  bewegten 
Stanze  s  und  der  Scheere  t  erfolgt  unter  Benutzung 
von  Reibungsrädern  statt  der  bisher  verwendeten  Zahn- 
räder. Auf  der  Welle  u>  laufen  lose  die  LoSBcheibe  d 
und  die  Festscheibe  «,  mit  der  das  Reibungsrad  f  und 
das  Schwungrad  g  starr  verbanden  sind.  Das  Rad  f 
aberträgt  seine  Drehung  auf  das  Reibrad  h,  welches 

auf  der  in  Excen- 
tern&i  gelagerten 
Welle  Jfc  fest  auf- 
gekeilt ist.  Von 
der  Welle  k  wird 
dieDrehung  durch 
das  Reibrad  i  wei- 
ter auf  das  Reib- 
rad c  übertragen, 
welch  letzteres  auf 
der  Welle  ic  fest 
aufgekeilt  ist. 

Die  beiden  Ex- 
center  ki ,  durch 
welche  die  beiden 
Reibräder  h  und  i  in  und  aufser  Berührung  mit  den 
Reibungsrädern  c  und  f  gebracht  werden  können, 
werden  durch  den  Hebel  /  bethätigt,  der  in  angedrückter 
Stellung  der  Reibräder  durch  den  Arm  mt  des  Hebels  m 
niedergehalten  wird,  während  letzterer  hierbei  durch 
einen  Knaggen  n  arretirt,  aber  durch  einen  am  Reib- 
rade c  sitzenden  Daumen  r  entgegen  dem  Zuge  der 
Feder  p  dann  aasgelöst  wird,  sobald  die  Stanze  und 
Scheere  nach  beendeter  Arbeit  sich  in  Höchststellung 
Arm  /  schnellt  dann  unter  Wirkung  einer 
hoch  und  bringt  die  Reibräder  aufser  Eingriff 


Kl.  31b,  Nr.  121216,  vom  7.  April  1899. 
Wilhelm  Möbus  in  Reutlingen.  Äntriebtvorrich- 
tung  für  Formmaschinen,  insbesondere  zum  Formen 
von  Riemenscheiben  und  ahnlichen  runden  Maschinen- 

Die  vorliegende  Maschine  gehört  zu  derjenigen 
Gattung  von  Formmaschinen,  bei  denen  der  Kranz  der 
zu  formenden  Riemenscheibe  oder  dergl.  durch  einen 
Formstahl  a  aus  der  vorher  festgestampften  Formmasse 
dadurch  ausgeschnitten  wird,  dafs  der  durch  einen 
runden  Schlitz  der  Bodenplatte  b  gesteckte  Formstahl  a 
im  Kreise  gedreht  und  gleichzeitig  allmählich  an- 
gehoben wird. 

Der  Formstahl  a  ist  in  radialer  Richtung  ver- 
stellbar auf  einem  Arm  c  befestigt,  der  mit  der  auf 
der  centralen,  die  Bodenplatte  b  tragenden  Spindel  d 
sich  drehenden  Büchse  e  fest  verbunden  ist.  An  dem 
Arme  c  sind  gleichzeitig  Abstreicher  f  für  den  durch- 


fallenden Formsand  befestigt.  Die  Drehung  der 
Büchse  «  erfolgt  von  der  Kurbel  g  aus  durch  Ver 
mittlung  des  Rädergetriebes  h,  hi,  ht,  ht,  h*.  Von  den- 
selben Getriebe  wird  der  Formstahl  a  auch  gehoben 
bezw.  gesenkt.  Die  Büchse  e  wird  nämlich  von  einen 
Tische  *  gehalten,  der,  selbst  nicht  drehbar,  von  zwei 
Gewindespindeln  j  getragen  wird,  die  beide  durch  die 
auf  ihnen  sitzenden  mit  Innengewinde  versehenes 
Zahnräder  k  von  dem  mittleren  Zahnrade  In  in  dem- 
selben Sinne  gehoben  oder  gesenkt  werden.  Zahn 

rad  ki  erhält  seine 
Drehung  von  deni 
auf  der  Welle  w 
lose  aufsitzenden 
aber  in  der  Längs- 
richtung nicht  ver 
schiebbaren  Zahn 
rad  ki ,  welche« 
durch  Anhebet 
des  auf  der  Welle 


aber  nur 
mit  der  Welle 
drehbaren  Kupp- 
lungsringes /  IS 
Drehung  versetzt 
wird. 

Das  Ausrücke« 
der  Kupplung  / 
erfolgt  selbstth« 
tig  in  dem  Augen 
blicke ,  wo  der 
Formstahl  a  is 
der  in  dem  Form- 
kasten m  festge- 
stampften Form 
masse  die  beab 
sichtigte  Höhe  er- 
reicht hat,  durch 
die  Stange  m,  die 
mit  einer  Scala  versehen  ist  und  einerseits  mit 
einem  feststellbaren  Schieber  o  auf  einem  Ansatz  p 
des  Tisches  i  aufruht,  andererseits  mit  seinem  unteren 
hakenförmigen  Ende  den  Ausrückhebel  q  untergreift, 
der  um  den  Punkt  r  drehbar  ist  und  den  Kupplungs- 
ring l  trägt.  Der  sich  hebende  Tisch  »*  stöfst  schließ- 
lich gegen  den  Schieber  o,  nimmt  ihn  und  damit  auch 
die  Stange  n  mit  hoch,  die  ihrerseits  den  Ausrücker  7 
anhebt,  wodurch  der  Kupplungsring  /  nach  unten  ge- 
zogen wird  und  die  Drehung  der  Spindeln  j  aufhört. 


KL  40  a,  Nr.  121801,  vom  8.  December  1899. 
Jules  Leon  Babe  und  Alexis  Tricurt  in  Paris. 
Verfahren  zur  Gewinnung  von  Zink  aus  zinkhaltigen 
Stoffen  durch  Destillation. 

Die  Zinkerze  oder  dergl.  werden,  mit  Kohle  and 
Soda  gemischt,  in  Retorten  erhitzt.  Der  Sodaausatz 
bewirkt  eine  erheblich  schnellere  Destillation  des 
Zinkes  bei  wesentlich  tieferer  Temperatur;  aofserdera 
ist  weniger  Kohle  erforderlich,  auf  1  t  Galmei  nur 
100  kg  statt  350  bis  400  kg. 

Zinkarme  Erze  werden  vortheilhaft  mit  Kohle 
und  Soda  brikettirt  und  auf  Zinkrauch  verarbeitet. 
Letzterer  wird  dann  in  der  vorgeschriebenen  Weise 
verhüttet. 

KL  7e,  Nr.  121256,  vom  12.  November  1899. 
Johann  Puch  in  Graz.  Verfahren  tur  Herstellung 
von  Kettenrädern  au*  Blech. 

Runde  Blechscheiben  von  entsprechender  Grö&e 
werden  auf  ihrem  Rande  bei  Rothgluth  umgebördelt 
und  hierauf  der  Zahnkranz  in  dem  umgebordelten 
Theile  in  üblicher  Weise  eingeschnitten.  Dae  Verfahren 
soll  die  Benutzung  dünnerer  Bleche  ermöglichen. 
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KL  SU,  Nr.  11»  647,  vom  17.  Januar  1900. 
Finna  A.  Kühnscherf  jun.,  früher  Wachsmuth 
in  Dresden- F.  Verechlufe-  und  Ausldsevorrichtung 
für  Formkasten  bei  Formmaschinen. 

Zwecks  schneller  Befestigung  and  Loslösung  der 
Formkästen  e  and  ei  auf  bezw.  von  ihren  Modell- 
plattenrahmen h  und  hi 
sind  an  letzteren  federnde 
Klinken  g  g\  befestigt,  die 
beim  Aufsetzen  eines  neuen 
Formkastens  sich  über  an 
diesem  vorgesehene  An- 
sätze et  legen  und  ihn  auf 
den  Modellplattenralimen  t 
bezw.  «i  festhalten.  Nach 
Vollstampfen  des  oberen 
Kastens  werden  die  beiden 
Kähmen  *  und  h\  mittels 
der  in  Lagern  /  ruhenden 
Zapfen  z  um  180  *  gedreht ; 
dann  wird  der  Tisch  d 
durch  das  Hebewerk  m  mt 
o  o  bis  gegen  den  fertigen  unteren  Formkasten  an- 

f hoben,  durch  Drehen  der  schrägen  Anlaufflächen  a  die 
linken  g  gx  gelöst  und  der  Tisch  d  mit  dem  fertigen 


Kl.  49b,  Nr.  12076»,  vom  14.  Januar  1900;  Zu- 
satz zn  Nr.  116054  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901 
S.  538).    Wesselmann,  Maschinengesellschaft 
m.  b.  H.  in  Berlin.  Metallscheeren- 
Tu     Gestell  aus  aewalztem  H-ofileieen 

Zwecks  Erzielung  einer  für  eine 
günstige  Hebelanordnung  notwen- 
digen beträchtlichen  Hochlage  für  den 
Stützpunkt  des  Hebelwerkes  wird  der 
beim  Ausschneiden  des  Tisches  b  frei- 
gewordene "Wangentheil  g  nach  oben 
gebogen.  Da  der  Ann  g  beliebig  lang 
gewählt  werden  kann,  so  läfst  sich 
selbst  bei  geringer  Profilhöhe  der  Schiene 
reichende  Hochlage  erreichen. 


Kl.  81  b,  Nr.  121 912,  vom  16.  Januar  1900.  Hugo 
Sack  in  Rath  b.  Düsseldorf.  Durch  Ptefeluft  be- 
t rxebene  Höh rtnformsta m pfm aschine. 

Bei  Röhrenstampfmaschinen  ist  es  von  Wichtig- 
keit, den  Hnb  des  Stampfers  zur  Krzielnng  einer  mög- 
lichst gleichen  Dichte  des  Formsandes  wäh- 
rend des  gesammtcn  Stampfens  möglichst 

f;leichmäfsig  zu  gestalten.  Bei  der  vor- 
legenden Maschine  wird  dies  dadurch 
erreicht,  dafs  der  Treibcylinder  c  nicht 
wie  bisher  durch  ein  Schaltwerk  ent- 
sprechend dem  Auffüllen  des  Sandes  zwang- 
länfig  in  die  Höhe  bewegt  wird,  sondern 
dafs  er  freibeweglich  auf  Führnngsstangen  a 
sitzt  Wird  die  Druckluft  durch  einen 
Schlauch,  der  die  Bewegung  des  Cylinders 
nicht  hindert,  über  den  Kolben  k,  welcher 
durch  die  Kolbenstange  t  mit  dem  Stampfers 
verbunden  ist,  geleitet,  so  schleudert  sie 
den  (Minder  c  in  die  Höhe,  wobei  dieser 
schliesslich  den  Kolben  k  and  die  damit 
verbundenen  Theile  mit  sich  reifst.  Durch 
die  Druckluft  wird  gleichzeitig  ein  Druck 
anf  den  Kolben  k  nach  abwärts  ausgeübt 
Einen  zweiten  Druck  erhält  der  Stampfer  « 
beim  Aufschlagen  des  wieder  herabfallenden 
Cylinders  c.  Durch  aufgelegte  Gewichte  g  kann  die 
Kraft  der  Stöfse  gesteigert  werden.  Die  Hubhöhe 
des  Cylinders  bleibt  bei  dieser  Anordnung  stets  die- 
selbe, so  dafs  auch  die  Stampf  arbeit  eine  gleichm&fsige 


Kl.  la,  Nr.  121415,  vom  1.  Mai  1900.  Cleofas 
Oalvan  in  Zacatecas  (Mexico).  Rütteltisch  für 
Windaufbereitungsmaschinen. 

Vorliegende  Maschine  gehört  zu  derjenigen  Gattung 
von  Windaufbereitungsmaschinen,  bei  denen  das  zu 
sortirende  Erz  zunächst  durch  einen  Windstrom  auf- 
bereitet auf  einen  Rütteltisch  geblasen  wird  und  hier 
durch  die  Rüttelbewegung  eine  weitere  Sortirung  er- 
fährt Das  zerkleinerte  Erz  wird  in  den  Trichter  a 
aufgegeben  und  beim  Hinabfallen  in  die  nebeneinander 
liegenden  Kanäle  b  von  Luftstrahlen  der  in  den 
Kanal  c  eingeführten  und  durch  den  Rost  d  zertheiltea 
Gebläseluft  getroffen,  durch  die  es  theils  anf  den 
Sortirtiüch  «,  theils  über  ihn  hinausgeschleudert  wird. 
Durch   die  hin  und  her  gehenden  Bewegungen  des 


j  Tisches  «,  der  auf  Rollen  f  gleitet  hervorgerufen  durch 
den  Kurbelmechanismus  g,  h\  »',  wird  das  auf  den  Tisch 
Gefallene  weiter  sortirt,  so  dafs  schliefslich  das  Haltige 
in  die  Rinne  k  gelangt,  während  das  Taube  am 
anderen  Ende  den  Tisch  verläfst. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  Einrichtungen,  d«n 
Rütteltisch  e  der  Natur  des  aufzubereitenden  Erzes 
gemäfs  in  seiner  Höhenlage  zu  den  Winddüsen  b  z» 
verstellen  und  hierbei  den  Riemen  g  beständig  ge- 
spannt zu  erhalten.  Der  Tisch  ruht  auf  einer  in  dem 
Lager  /  sich  führenden  senkrechten  Zahnstange  m, 
mittels  deren  er  durch  das  Zahnrad  n  gehoben  oder 
gesenkt  werden  kann.  Durch  dasselbe  Zahnrad  wird 
anch  die  Zahnst 
vorne 

durch  diese "  den    Riemen   in  jeder  Höhenlage 
Tisches  e  gespannt  erhält 


die  Zahnstange  o  vor-  bezw.  zurückbewegt  die 
die  Spannrolle  p  für  den  Kiemen  g  trägt  und 
diese   den    Riemen   in  jeder  Höhenlage  des 


IT 


KI.  49g,  Nr.  121604,  vom  27.  März  1900.  Frie- 
dric h  Renfert  in  Witten  a.  d.  Ruhr.  Ver- 
fahren sur  Herstellung  von  Hohl- 
körpern im  kalten  oder  erhitzten 
Zustand«. 

Um  den  Vollkörper  a,  aus  dem 
durch  Lochen  in  Gesenken  ein 
Hohlkörper  hergestellt  werden  soll, 
genau  zu  centriren  und  dem  beim 
Lochen  verdrängten  Material  ge- 
nügend freien  Raum  zur  Bewegung  zu  verschaffen, 
wird  das  Werkstück  a  zunächst  in  mit  Aussparungen 
versehenen  getheilten  Gesenken  b  durch  Dorne  d  cen- 
trirt  sowie  mit  Ansätzen  f  versehen  und  dann  in  ein- 
teiligen Gesenken  e  in  bekannter  Weise  durchlocht 


Kl.  49  f,  Nr.  121256,  vom  7.  December  1899. 
C.Prött  in  Hagen  i.W.  Mekrtheüiges Schmiedegesenk. 

Die  Gesenktheile  b  besitzen 
Halbzapfen  e,  die  derart  angeord- 
net sind,  dafs  die  Gesenktheile 
durch  den  Druck  des  Prefsstempels 
d  anf  das  Arbeitsstück  a  in  die 
richtige  Stellung  zu  einander  ge- 
bracht werden  und  nach  Entfernung 
des  Prefsstempels  zur  bequemen  Entnahme  des  Schmiede- 
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Nr.  «64819.  Charles  G.  Wiburg  in  Gales- 
burg,  JH.,  V.  St.  A.  Verfahren  zum  Schweiften 
von  Kupfer. 

Das  Verfahren  dient  zam  Schweifsen  von  Kupfer 
mit  Kupfer,  Eisen.  Stahl.  Nickel,  Silber  oder  Messing. 
Die  zu  schweifsenden  Stücke  werden  durch  Zusammen-  , 
binden  mit  Drähten  in  der  richtigen  Lage  gehalten 
und  darauf  die  dem  Feuer  auszusetzenden  Stellen  mit 
feuerfestem  Material  in  Gestalt  einer  Paste  bedeckt, 
vorzugsweise  aus  Thon  und  Wasserglas  bestehend. 
Das  Erhitzen  wird  fortgesetzt,  bis  die  feuerfeste  Masse 
weifsglühend  erseheint  Nach  vollzogener  Schweifsung 
und  Erkalten  wird  die  Paste  abgeschlagen,  die  Drähte 
weggefeilt.  Die  Umhüllung  mit  feuerfester  Masse  hält 
die  Stücke  fest  zusammen,  so  dafs  sie  im  Feuer  ohne 
Verrückung  gewendet  werden  können,  und  schützt  die 
Schweifsstellen  vor  Oxydation. 


Nr.  66445«  und  «64467.  Ebenezer  A.  W. 
Jefferies,  Detroit,  Mich.  Gaserzeuger. 

Der  Brennstoff  im  Gaserzeuger  a  bekannter  Ein- 
richtung wird  durch  einen,  nötigenfalls  mit  innerer 
Wasserkühlung  versehenen  Rührer  b  mit  langsamer 
Umdrehung  beständig  aufgelockert,  um  eine  gleich- 
mäßige Verbrennung  mit  Gaaentbindung  zn  erzielen. 
Der  in  die  Kammer  e  eingeführte  Brennstoff  fällt  auf 
die  nnrunde  Scheibe  rf,  welche 
den  Brennstoff  über  ihre  brei- 
tere und  geneigte  Seite  e  nach 
den  Randtheilen ,  Uber  ihre 
schmälere  und  fast  horizontale 
Seite  f  nach  dem  mittleren  Theil 
der  Schüttnng  entläfst,  (Am. 
Pat.  654457;  Fig.  1.)  Das  er- 
zeugte Gas  wird  zum  gröfseren 
Tbeil  nach  der  Verbrauchsstelle 
g  geführt,  z.  Th.  zum  Beheizen 


an  die  Stelle  der  nunmehr  entfernten  zweiten  Litze 
tritt,  worauf  nach  der  zweiten  Umkreisung  des  Ringe» 
die  weitere  Länge  des  Drahtseiles  nach  und  nach  an 
die  Stelle  der  successive  entfernten  dritten  bis  sechsten 
Litze  tritt  Nunmehr  besteht  der  Ring  aas  einem 
inneren  Hanfring,  dessen  Umfang  (»mal  von  denis<-lWr 
Drahtseil  in  nebeneinanderliegenden  Spiralen  umkreist 
wird.  Beide  Enden  des  Drahtseils  werden  nun  mit 
einem  dem  halben  Ringumfang  entsprechenden  Ueber- 
stand  abgeschnitten,  der  innere  Hanfring  aus  dem 
Drahtseilmantel  herausgezogen  und  in  die  entstehende 
Höhlung  die  überstehenden  Enden  eingeschoben.  Mao 
erhält  also  einen  aus  einer  einheitlichen  Drahtseillitze 
bestehenden  Ring.  Die  Enden  der  Litze  bilden  den 
Kern  des  Ringes. 


Nr.  «66296.  Reuben  G.  L'ollins  in  Dollar 
Ray,  Mich.,  V.  St.  A.    Automatische  Güftmafh  in, 

Die  Vorrichtung  ist  besonders  zum  Giefsen  vor. 
Kupfer  in  Form  von  Barren  u.  dergl.  marktgängigen 
Formen  bestimmt  und  bezweckt  möglichste  Be- 
schleunigung des  Giefsvorganges.  Abgesehen  von  der 
Ersparnis  an  Zeit  und  Löhnen  ist  es  bekanntlich 
beim  Giefsen  von  Kupfer  besonders  wichtig,  die  Auf 
arbeitung  einer  fertigen  Schmelze  möglichst  zu  be 
schleunigen.  Die  Giefsmaschinc  besteht  aus  zwei  auf 
einem  fahrbaren  Gestell  angeordneten  Tischen  ai  und 
<it,  welche  die  Formen  j-  tragen  und  mittels  de* 
Kolbens  b  mit  Zahnstange  c  in  Umdrehung  versetzt 


eines  Röhrensystems  h  verwendet,  in  welchem  sowohl 
die,  zusammen  mit  Dampf  (»').  dem  Gaserzeuger,  als 
auch  die  der  Arbeitsflamme  g  zugeführte  Verbrennungs- 
luft vorgewännt  wird.    (Am.  Pat,tt64458;  Fig.  2.) 


Nr.  664224  und  664  226.  Alfred  D.  Carnagy 
inTrenton,  NewJersey,  V.  St.  A.  Endlotes  Draht- 
seil und  Verfahren  zur  Herttellung. 

Eine  haltbare  und  glatte  Spleifsung  von  Draht- 
seilkabeln ist  schwierig  herzustellen.  Da  die  Spleifsuugen 
sehr  lang  sein  müssen,  um  gut  zu  halten,  so  ist  es 
namentlich  erschwert,  verhältnifsmäfsig  kleine  Ringe 
aus  Drahtseil  herzustellen.  Der  Erfinder  verfährt  wie 
folgt.  Ks  wird  zunächst  eine  Form  hergestellt,  indem 
um  eine  den  Kern  bildende  Hanflitce  beispielsweise 
sechs  die  äufsere  Lage  bildende  Litzen  spiralig  ge- 
gewickelt werden.  Die  beiden  Enden  jeder  Litze 
werden  vorläufig  miteinander  vereinigt  Sämmtliche 
Litzen  haben  dieselbe  Dicke,  wie  das  zu  verarbeitende 
Drahtseil.  Darauf  wird  eine  der  Litzen  entfernt  und 
durch  ein  Stück  Drahtseil  ersetzt,  dessen  weitere  Länge 


werden,  indem  die  Zahnstange  in  die  lose  auf  den 
Achsen  d\  und  dt  befestigten  Zahnsectoren  e\  und  ri 
eingreift.  An  den  Sectoren  ist  je  eine  Sperrklinke. 
und  zwar  an  «i  nach  dem  Ofen  f  zu,  au  et 
nach  der  entgegengesetzten  Seite  gerichtet,  befestigt 
Diese  Klinken  greifen  hinter  entsprechende  Anschläge 
an  den  Formuntertheilcn,  so  dafs,  wenn  der  Kolben  h 
vorwärts  geht,  der  Tisch  oi  im  Sinne  des  Uhrzeigers 
gedreht  wird  (während  at  steht)  und  beim  Rücken - 
des  Kolbens  der  Tisch  at  im  selben  Sinne  gedreht 
wird  (während  ai  steht).  Die  Umsteuerung  des  Kolben* 
geschieht  selbstthätig  jedesmal,  wenn  das  Giefsgefift  g 
(mit  zwei  Ausläufen,  entsprechend  zwei  auf  einem 
Träger  vereinigten  Barrenformen  xi,  x%)  um  die 
Achse  h  mit  Handgriff  t  nach  rechts  oder  links  g? 
kippt  wird.  Während  also  links  eingegossen  wird, 
gent  rechts  die  eben  gefüllte  Form  weiter  und  gelangt 
bei  k  Uber  einen  Wasserbehälter,  in  welchen  sie  selbst 
thätig  niederkippt,  dabei  an  einen  unter  dem  Tisch 
angeordneten  Ambofs  anschlagend,  so  dafs  der  Barren 
ans  der  Form  fällt  Die  entleerten  und  gekühlten 
Formen  richten  sich  bei  C\  bezw.  Ci  wieder  auf.  B»8 
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Giafsgefäfs  kann  durch  einen  Syphon  beständig  ans 
dem  Ofen  gespeist  werden.  Die  Maschine  leistet  9  t 
Kupfer  in  '  »  Stande  mit  1  Mann  Bedienung  (bisher 
waren  2  Standen  und  6  Mann  nöthig). 


Nr.  668  508.  Victor  E.  Edwards  und  Jerome 
R.  George  in  Worcester,  Mass.  V.  St.  A.  An- 


Die  zu  erhitzenden  Blöcke  werden  quer  zur  Längs- 
richtung bei  a  eingeführt  und  durch  die  mechanische  j 
Stofsvorruhtung  a',  auf  einer  Bahn,  welche  aas  auf  | 
l'nterlagen  6  ruhenden  Wasserrohren  e,  besteht,  fort-  ! 


Nr.  655438.  Charles  F.  Courtney  und  Robert 
Butterwarth  in  Bröken  Hill.  Neu-Südwalcs. 
Magnetischer  Erzecheider. 

Die  Vorrichtung  ist  besonders  zur  Verarbeitung 
der  Bröken  Hill-Erze  bestimmt,  kann  aber  zur  Trennung 
beliebiger  paramagnetischer  Substanzen  von  beigemeng- 
ten diamagnetischen  oder  zur  Scheidung  von  Gemischen 
verschieden  stark  paratnagnetischen  Substanzen  ver- 
wendet werden.  Das  Erz  wird  durch  den  Trichter  a  in 
dünner  Schicht  auf  die  sich  (von  vorn  Uber  oben  nach 
hinten  )  drehende  Walze  b  gestreut,  von  welcher  dasselbe 
auf  eine  dahinter  liegende  schiefe  Ebene  und  von  da  mit 
geringem  Moment  anf  die  Messingtrommel  c  fallt.  Diese 
Trommel  wird  von  der  Riemenscheibe  t  aus  als  Ganzes 
mit  den  an  jedem  Ende  angefügten  Elektromagneten 


bewegt.  Bei  d  fallen  die  erhitzten  Blöcke  über  die 
»chicte  Ebene  t  durch  die  Klappthür  f  auf  die  Trans- 
pom orrichtung  g.  Die  Heizgase  tretcu  durch  Düsen  h 
ein  and  mischen  sich  mit  Luft,  welche  zwischen  der 
Ofendecke  i  und  einer  sandbedeckten  Blechdecke  k 
vorgewärmt  und  durch  ein  Gebläse  oder  dergl.  zu  den 
Düsen  /  bewegt  wird.  Die  Heizgase  passiren  über 
and  anter  den  Schienen  nach  dem"  Abzug  w. 


».653756.  Je  rem  iah  E.  Ree  v  es  in  ("anal 
U"ver,  Ohio.    Ofen  zum  Anwärmen  von  Blechen. 

l>ie  Feuergase  gehen  aas  der  Feuerung  a  nach 
der  Kammer  b,  in  welcher  auf  gemauerten  Stegen  c 
'he  anzuwärmenden  gedoppelten  Bleche  liegen,  darauf 

durch  den  Kaum  d, 
in  welchem  die  ein- 
fachen Bleche  an- 
gewärmt werden, 
werden  dann  durch 
den  Zug  e  nach  f 
unter  die  Kammer  b 
geführt,  welche  da- 
durch auch  von  un- 
beheizt  wird,  und  entweichen  durch  g  nach  der  Esse. 
D*r  Zag  wird  durch  einen  vor  der  Esse  eingeschalteten 
Schieber  geregelt.  Der  Ofen  bietet  den  Vortheil,  dafs 
*r  darch  einen  Mann  bedient  werden  kann,  und  dafs 
eia  Verbrennen  der  Bleche  nicht  so  leicht  vorkommt, 
»ie  bei  ähnlichen  Oefen,  bei  denen  mehrere  Schieber 
von  verschiedenen  Arbeitern  bedient  werden. 


Mr.  654406.  David  D.  Lewis  in  Lorain, 
"bio.  V.  St  A.    ZufUhrungstcalze  für  Walzwerke. 

Die  aaszuwalzenden  Ingots  a  müssen  bekanntlich 
rwilchen  den  Walzvorgängen  auf  dem  Zuführungstisch 
«weilen  hochkant  gestellt  oder  umgedreht  werden. 
D»*  Umkanten  geschieht  mittels  besonderer  Vorrich- 
tungen, von  denen 
in  aer  Figur  eine 
in  Gestalt  zweier 
hydraulisch  be- 
wegter Kolben  c 
dargestellt  ist  Bei 
den  bisher  üb- 
uehen  glatten  Zuführungswalzen  verzögert  sich  das  Um- 
ttnten  zuweilen,  weil  die  Ingots  seitlich  gleiten.  Es 
>*t  daher  zweckmäfsig,  die  Znführungswalzen  b  vor 
•wm  Walzwerk  mit  Rillen  d  zu  versehen ,  in  welchen 
•iehdie  Kante  e  des  Ingots  fängt,  so  dafs  das  Umkanten 
glatt  von  statten  geht  (vergl.  punktirte  Linien). 


dl  und  i(*  (von  aus  der  Zeichnung  ersichtlicher  Pola- 
rität) in  den  Lagern  e  gedreht.  Für  den  Fall,  dafs 
die  Scheidung  auf  nassem  Wege  erfolgen  soll,  sind 
die  Elektromagnet«  mittels  Stopfbüchsen  f  durch  die 
Wände  des  wassergefüllten  Gehäuses  g  geführt.  Die 
zugeschrägten  l'olstücke  -f  h  und  —  h  der  beiden 
Elektro magnete  liegen  in  abwechselnder  Reihenfolge 
auf  dem  Umfang  der  Trommel.  Die  auf  die  Trommel 
aufgestreuten  paramagnetischen  Theilchen  werden  fest- 
gehalten, und  von  oben  über  vorn  nach  hinten  anf 
etwa  J  4  der  Umdrehung  mitgeführt,  um  schließlich 
durch  eine  Bürste  in  einen  Sammeltrichter  abgestrichen 
zu  werden,  welcher  hinter  dem  Sammeltrichter  k  für 
die  frei  von  der  Trommel  abfallenden  diamagnetischen 
Theilchen  liegt.  Zwei  Vorrichtungen  der  beschriebenen 
Art  köunen  zu  einem  Doppelseh  eider  vereinigt  werden, 
wobei  die  Drehung  von  der  Achse  il,  e  d*  auf  die 
andere  durch  Zahnrad  /  übertragen  wird. 

Nr.  6548*4.  Elias  M.Johnson  in  New  York, 
X.  V.,  V.  St.  A.   Verfahren  zur  Herstellung  von  Special- 


is* Verfahren  bezweckt,  die  Einverleibung  von 
Chrom,  Wolfram  und  Titan  in  Stahl  zu  erleichtern. 
Ist  das  zuzusetzende  Metall  schwerer  als  Stahl,  so 
bleibt  es  auf  dem  Boden  des  Schmelzliegels  liegen 
und  überzieht  sich  mit  einer  dünueu  Schlackeuschicht, 
wenn  der  Stahl  zu  schmelzen  beginnt,  so  dafs  die 
Auflösung  verzögert  wird.  Leichteres  Metall  steigt 
an  die  Oberfläche  des  geschmolzenen  Stahles  und  geht 
z.  Th.  unter  Oxydation  in  die  Schlacke  ein.  Erfinder 
hat  bemerkt,  dafs  die  Auflösung  sicherer  und  ohne 
Verlust  vor  sich  geht,  wenn  man  die  zuzusetzenden 
Metalle  so  lange  vor  der  unmittelbaren  Berührung  mit 
der  Stahlschmelze  schützt,  bis  sie  zu  erweichen  be- 
ginnen. Er  füllt  sie  deshalb  in  einen  Stahlbecher  ein, 
der  am  Boden  dicker  ist  als  an  den  Wänden,  bedeckt 
denselben  mit  einer  Stahlplatte  and  stellt  den  Becher 
aufrecht  oder  verkehrt  in  den  Schmelztiegel,  je  nach- 
dem der  Inhalt  schwerer  oder  leichter  als  Stahl  ist 
Der  erweichende  Inhalt  legirt  sich  zunächst  mit  der 
Masse  des  Bechers  und  das  Ganze  löst  sich  leicht  und 
ohne  merkliche  Schlackenbildung  in  der  Stahl- 
schmelze auf. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

■  ••at  Jnll  ItW 

W.rke 

(FiniMD) 

Puddel- 
Roheisen 
und 

Rheinland -Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Sieyerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 
Schlesien  und  Pommern 

Saarbezirk.  Lothringen  und  Luxemburg*  .... 

18 
31 
11 
1 
1 
1 
9 

33  471 
36  423 
30  334 

1  070 
720 
15  426 

Puddelroheisen  Sa.  .  .  . 
(im  Juni  1901  

62 
61 
64 

107  4« 

III  310) 
137  371) 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau   .  .  . 

3 
1 

37  851 

6  047 

o  ovo 

Hannover  und  Braunschweig  

i 

1 

Bessemerroheisen  Sa.  .  . 

(im  Juni  1901  

(im  Juli  19<K)  

5 
7 
8 

37  707 
36  384) 
40  860) 

Thomas* 
Roheisen . 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Saarbezirk.  Lothringen  und  Luxemburg*  .... 

11 
1 

3 
1 
1 

17 

148  193 
458 
15  043 
18919 
6850 
191  (V47 

Thomasroheisen  Sa.   .  . 
(im  Juli  1900   

34 

36 
34 

3  HM  5<J9 
368169) 
410  147) 

G»lei*i*«r«l- 
und 

6n  rtwaaren 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  •  Nassau    .  .  . 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  

13 

« 

1 
2 
1 

7 

50  339 

1  ♦  IUI 

15016 
1  545 
4543 
334 

35(X)1 

I.  Schnelnng. 

Gießereiroheisen  Sa.   .  . 

39 
38 
36 

120  879 
117  383) 
114  7:«) 

Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  und  Spiegeleisen  .... 

107  444 

37  707 
383  509 
120  879 

Erzeugung  im  Juni  1901  , 

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Juli  1901  .... 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Juli  1900  .... 

1  1  1  1  1 

649  539 
633  046 
703  113 
4  603  318 
4  802  070 

Erzeugung  der  Bezirke: 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .... 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Juli  1001 
Tonn  *ii. 

349  854 
50  983 
66  440 
1  545 
38  339 
7  904 
344  474 

Vom  1.  im.  b* 
81.  Juli  1901. 

1  751  341 
396  965 
460  260 
13  133 
303  746 
67  406 
1  720  476 

Sa.  Deutsches  Reich 

649  539 

1  603  318 

*  Einschliefslich  der  (kleinen)  Juni-Production  eines  Werkes. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisengiefsereien. 

Die  zahlreich  besachte  Hauptversammlung  wurde 
am  16.  August  zu  Dresden  im  Saale  des  königlichen 
Belvedere  abgehalten.  Der  Vorsitzende  Geheimrath 
Badems  begrufste  die  Mitglieder  und  anwesenden 
(raste  und  erfüllte  zunächst  die  schmerzliche  Pflicht, 
ilu  Ableben  des  Commerzienraths  Julius  Wurmbach, 
des  früheren  langjährigen  stellvertretenden  Vorsitzenden 
<le>  Vereins,  mitzutheilen,  dessen  Andenken  die  Yer- 
-immlung  durch  Erheben  von  den  Sitzen  ehrt.  Darauf 
erstattete  Syndicus  £.  Schedenberg,  Elberfeld,  einen 
ebenso  eingehenden  als  interessanten  Bericht,  in  welchem 
er  zunächst  auf  die  Frage  den  neuen  deutschen  Zoll- 
tarifs einging. 

In  dieser  Angelegenheit  wurden  vom  Hrn.  Staat« 
»ecretär  des  Innern  sowohl  an  die  bisher  von  dem 
virthschaftlichen  AusschuTs  vernommenen  Sachverstän- 
digen des  Vereins,  sowie  an  den  Geschäftsführer  im 
Min  dieses  Jahres  neue  Fragebogen  zur  Vervollstandi- 
tfttng  der  bereits  früher  eingeleiteten  Productions- 
«rhebungen  zur  Ausfüllung  übersandt,  welche,  nach 
ihrer  Formulirang,  offenbar  dazu  bestimmt  erscheinen, 
■ils  Unterlagen  für  die  bevorstehenden  Handelsvertrags- 
Verhandlungen  zu  dienen.  Die  diesseitige  Beantwortung 
der  gedachten  Fragebogen  ist  in  gemeinschaftlichen 
Bersthungen  mit  den  Sachverständigen  des  Vereins 
dem  Hm.  Staatssekretär  des  Innern  eingereicht  worden. 
Inwieweit  der  inzwischen  veröffentlichte  Entwurf  des 
Zilltarifgesetzes  den  Bedürfnissen  des  Eisengiefserei- 
sjewerbes  entspricht,  bedarf  noch  der  näheren  Prüfung. 
Rt  kann  jedoch  bereits  mit  Genugthuung  festgestellt 
werden,  dafs  die  vom  Vertreter  de«  Vereins  beantragte 
Klaasification  für  die  Verzollung  von  Eisengufs  aller 
Art(Maschinengufs,  Baugufs,  Handelsguts)  Annahme  ge- 
funden hat.  Ebenso  sind  gufseiserne  Rohre  nach 
der  diesseits  beantragten  Grenze  von  7  mm  Wand- 
stärke geschieden  worden. 

Der  Berichterstatter  erwähnt  alsdann  die  bereits 
im  Vorjahre  von  den  Vertretern  der  Industrie  gegen 
die  damals  eben  erst  in  Kraft  getretene  Novelle  zum 
Unfallversicherungsgesetz  erhobenen  Bedenken.  Die 
inzwischen  gemachten  Erfahrungen  haben  diese 
Itcdenken  als  gerechtfertigt  erscheinen  lassen.  Eine 
Reihe  Bestimmungen  der  Novelle  erschwert  die  Ver- 
waltung der  Berufsgenossenschaften  in  einer  Weise, 
die  mit  dem  praktischen  Nutzen  für  die  Versicherten 
in  keinem  Einklang  steht  Bewährt  hat  sich,  soweit 
Ms  jetzt  Qbersehen  werden  kann,  abgesehen  von  einigen 
nicht  erheblichen  Abänderungen  mehr  formaler  Natur, 
lediglich  die  erweiterte  Möglichkeit  der  Kapitalabfindung. 

In  Bezug  auf  die  Gewerbegerichtsnovelle  machen 
«eh  in  Kreisen  der  Industrie  besonders  Bedenken 
gegen  die  obligatorische  Zusammensetzung  der  Einigungs- 
iater  aus  Arbeitgebern  und  Arbeitern  geltend.  Da 
diese  von  den  Betheiligten  selbst  zu  wählen  sind,  so 
steht  zu  befürchten,  dafs  leicht  die  schroffsten  Ver- 
treter ihrer  eigenen  Sache  in  dem  Einignngsamt  zu- 
ummensitzen  und  dadurch  die  gedeihliche  Thätigkeit 
demselben  in  Frage  gestellt  wird.  Mit  Recht  ist  ferner 
Einspruch  gegen  die  Bestimmung  erhoben,  dafs,  wenn 
da»  Gewerbegericht  als  Einigungsamt  von  nur  einem 
Thtil  angerufen  werde,  der  Vorsitzende  das  Recht  hat, 
«ch  andere  Betheiligte  unter  Strafandrohung  zu  laden  ; 
c*  ist  damit  geradezu  die  Möglichkeit  eines  directen 
Zwanges  für  die  Gegenseite  gegeben,  sich  in  Ver- 
handlungen einzulassen,  die  sie  von  ihrem  Standpunkt 
m«  als  unbedingt  aussichtslos  ansieht. 


Zur  Besprechung  der  gegenwärtigen  Marktlage 
!  übergehend,  schildert  der  Vortragende   alsdann  den 
allgemeinen    Rückgang    unseres  Wirtschaftslebens, 
welcher  ganz  besonders  das  gesammte  deutsche  Eisen- 

fewerbe  in  starke  Mitleidenschaft  gezogen  hat  Als 
ie  Ursachen  dieses  Rückgangs  sind  aie  Wirren  in 
China,  der  fortdauernde  Transvaalkrieg,  die  anhaltende 
Unsicherheit  auf  dem  amerikanischen  Markte,  der 
Curssturz  an  der  Börse  und  die  bestehende  Geldknapp- 
|  heit  anzusehen.  Die  Absatzverhältnisse  haben  sich 
sowohl  auf  dem  internationalen  als  auch  auf  dem 
|  deutschen  Markte  immer  mifslicher  gestaltet  Auf 
das  Giefsereifach  wirkt  das  durch  alle  diese  Ursachen 
mitbedingte  Erlahmen  der  bis  zum  vorigen  Berichts- 
jahre so  gewaltigen  Bauthätigkeit  besonders  ungünstig 
i  ein.  Dazu  kommt  für  viele  Eisengießereien  der  Um- 
1  stand,  dafs  sie  bei  fallenden  Preisen  der  Fertigfabricate 
zu  nicht  geringem  Theil  gezwungen  waren,  aas  unter 
anderen  Voraussetzungen  erworbene  theure  Eisen  zu 
verarbeiten.  Zahlreiche  Vereinsmitglieder  haben  sich 
auch,  aus  Furcht  vor  der  für  das  Jahr  1901  erwarteten 
Eisenknappheit  weit  über  den  Bedarf  zu  den  höchsten 
Preisen  für  das  ganze  Jahr  1901  versehen  und  werden  nun 
bei  dem  plötzlich  eingetretenen  Minderbedarf  mit  dem 
abzunehmenden  Roheisen  für  das  ganze  Jahr  1902 
ausreichen.  Aufser  den  Roheisenpreisen  werden  nament- 
lich die  hohen  Kokspreise  als  drückend  empfunden 
und  tragen  dazu  bei,  dafs  die  Giefsereien  vielfach  mit 
Verlust  arbeiten  müssen.  Bezeichnend  für  die  gegen- 
wärtige Marktlage  ist  es,  dafs  die  Giefsereien  selbst, 
entweder  direct  oder  durch  Vermittlung  des  Zwischen- 
handels vielfach  Roheisen  anbieten,  selbstverständlich 
weit  unter  Syndicatspreisen.  Die  schon  mehrfach  vor- 
gekommenen Zwangsverkäufe  von  Roheisen  lassen  eben- 
falls ein  ungünstiges  Licht  auf  die  gegenwärtige  Ge- 
schäftslage fallen. 

Die  vorstehende  Schilderung  wird  alsdann  von  dem 
Vortragenden  durch  einige  weitere  Mittheilungen  über 
den  Geschäftsgang  in  den  Hauptzweigen  der  Eisen  - 
giefserei  während  des  Berichtsjahres  —  Ende  August 
1900  bis  Anfang  August  1901  -  erläutert 

Hierauf  ging  Hr.  Scherenberg  zu  den  Verhand- 
lungen über,  welche,  auf  Antrag  der  Mitteldeutsch- 
Sächsischen  Gruppe,  von  der  Vereinsleitung  mit  dem 

Rohelsensyndlcat 

wegen  Reduction  der  Preise  oder  Streichung  eines 
Theils  der  abgeschlossenen  Roheisenmengen  gegen 
Entschädigung  eingeleitet  wurden.  Als  der  zunächst 
beschrittene  schriftliche  Weg  wegen  der  ablehnenden 
Haltung  des  Roheisensyndicats  nicht  zum  Ziele  führte, 
wurde  zum  Zweck  einerweiteren  mündlichen  Verhandlung 
eine  Commission  eingesetzt  bestehend  aus  den  Herren : 
Hermann  Wandesloben,  Stromberger  Neuhütte; 
Director  8teinecke,  Eisenwerke  Hirzen  harn  und  Lollar; 
H.  Hausen  in  Firma  Franz  Mosenthin,  Leipzig-Eut- 
ritzsch; C.  Irresberger,  Sächsische  Maschinenfabrik, 
Chemnitz;  Dr.  Harald  Tenge,  Schlofs  Holtei,  Westf. 
Der  Vorsitz  dieser  Commission  wurde  Hrn  H.  Wandcs- 
leben  übertragen.  Nachdem  zuvor  eine  mündliche  Aus- 
sprache zwischen  dem  Vorsitzenden  der  Commission  und 
dem  Anfsichtrath  nnd  dem  Direetorium  des  Roheisen- 
syndicats stattgefunden  hatte,  wurde  auf  Beschlufs  der 
besagten  Commission  dem  Vorstand  des  Düsseldorfer 
Roheisensyndicats  folgender  Antrag  unterbreitet: 

„1.  Die  Abnahmefrist  für  das  am  1.  Juli  1901  vom 
•Syndicat  und  von  Händlern  noch  abgeschlossene  und 
abzunehmende  Roheisen  wird  bis  zum  81.  December 
j  1902  unter  der  Bedingung  einer  rntirlicben  Abnahme 
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mit  der  Verpflichtung  verlängert,  dafs  kein  ausländisches 
Qualitätseisen  während  dieser  Zeit  neu  hinzugekauft 
wird  and  in  Bezug  auf  Zusatzeisen  nach  Möglichkeit 
eine  Beschränkung"  auf  den  inländischen  Markt  eintritt. 

2.  Der  Preisunterschied  zwischen  den  heutigen 
und  den  Einkaufspreisen  wird  auf  30  ,  H  für  die  Tonne 
beziffert.  Derselbe  soll  zwischen  Hütten  bezw.  Händlern 
und  Vereinswerken  durch  einen  Preisnachlafs  von 
15  .  H  für  die  Tonne  getheilt  werden." 

Den  weiteren  vom  Vortragenden  gemachten  Mit- 
theilungen üher  den  Verein  selbst  entnehmen  wir  noch, 
dars  die  Anzahl  der  Mitglieder  sich  trotz  der  Ungunst 
der  Verhältnisse  während  des  letzten  Berichtsjahres 
auf  der  gleichen  Höhe  von  gehalten  hat.  und  dafs 
an  Stelle  des,  infolge  Niederlegung  seines  Amts  als 
Vorsitzender  der  Mitteldeutsch-Sächsischen  Gruppe  aus 
dem  Vereinsausschuß  ausgeschiedenen  Directors  Carl 
Hullbuuer-Lnuchl.ummer  Hr.  Carl  Weichelt  znge- 
wählt  ist. 

Znm  Schlufs  giebt  der  Vortragende  der  zuversicht- 
lichen Hoffnung  Ausdruck,  dafs  der  Ernst  der  wirt- 
schaftlichen Lage  nur  dazu  beitragen  würde,  bei  den 
Mitgliedern  de-.  Vereins  die  l'eherzeugnug  von  der 
Notwendigkeit  engen  Zusammenhalts  noch  mehr  als 
sonst  zu  befestigen. 

Nach  der  ohne  Discussion  erfolgten  einstimmigen 
Annahme  des  Jahresberichts  warf  Hr.  Wandesieben 
nochmals  einen  eingehenden  Rückblick  auf  die  von 
ihm  und  von  Seiten  der  früher  erwähnten  Commission 
gepflogenen  schriftlichen  und  mündlichen  Verhand- 
lungen mit  dem  Roheisensyndicat  und  theilt  alsdann 
den  Inhalt  eines  unter  dem  Di.  August  an  ihn  er- 
gangenen Schreibens  wie  folgt  mit:  „Das  Roheisen- 
syndicat ist  bereit,  sowohl  mit  den  directen  Abnehmern 
als  auch  mit  den  Händlern  in  Gießereiroheisen  für 
das  nächste  Jahr  unter  der  Voraussetzung  der  Zu- 
stimmung der  liefernden  Werke  zu  fusioniren  und 
zwar  der  Art,  dafs  bis  zur  Hälfte  des  für  ItHJl  ab- 
geschlossenen Quantums  neu  hinzugekauft  wird  zu 
einem  Preise  von  minimal  53  .0  tür  Hämatit  und 
Giefsereiroheisen  Nr.  1.  49  .//  für  Gießereiroheisen 
Nr.  III  f.  d.  Tonne,  ab  Werk,  netto  Kasse.  Ks  kann 
nur  fusionirt  werden  mit  solchen  Abnehmern,  die  für 
das  ganze  Jahr  1001  zu  den  für  diesen  Zeitraum  gültigen 
Preisen  gekauft  haben.  Die  ganzen  Mengen  müssen 
aber  bestimmt  Iiis  spätestens  Hude  IHOvä  angenommen 
werden.  Daran  wird  die  Bedingung  geknüpft,  dafs 
die  fusionirenden  Werke  ihren  ganzen  Bedarf  bis 
Kode  190'_'  ausschließlich  vom  Syndieat  kaufen.-1  Zum 
Schlufs  giebt  Hr.  Wandesieben  im  Namen  der  Com- 
mission sein  Mandat  zurück,  weil  mehr  nicht  zu  er- 
reichen sei,  und  empfiehlt  jedem  Vereinswerk  anheim 
zu  stellen,  direct  mit  seinem  Lieferanten  behufs  even- 
tueller Erlangung  besserer  Bedingungen  in  Verbindung 
zu  treten.  Ein  von  Hrn.  Hermann  gestellter  Antrag,  den 
Knsionsvertrug  abzulehnen,  findet  keine  Unterstützung.  — 

Ans  den  darauffolgenden  geschäftlichen  Verhand- 
lungen sei  der  Antrag  der  ojsbcrgcr  Hütte  erwähnt, 
ein  Ansuchen  an  die  Preußische  und  andere  Eisen- 
bahnverwaltungen  zu  richten,  dahingehend,  daß  die 
Bahn  die  Haftpflicht  für  den  durch  Eisenbahntransport 
veranlafsten  Bruchschaden  übernimmt,  und  dafür 
vom  Absender  eine  Versicherungsgebühr  erhebt.  In 
Bezug  hierauf  wird  von  der  Vereinsleitung  mitgetheilt, 
daß  der  Verein  sich  bereits  in  dieser  Angelegenheit 
bemüht  habe,  indessen  nur  die  Concession  einer  freien 
Rückbeförderung  beschädigter  unverpackter  Eisenwaaren 
habe  erlangen  können.  Es  erfolgt  eine  kleinere  Dis- 
cussion, in  "welcher  Hr.  v.  Beulwitz  die  Stellung  eines 
Antrages  befürwortet,  nach  dem  die  Tatbestands- 
aufnahme bei  Bruchschäden  dem  Absender  zugeschickt 
werden  müsse.  Hr.  Dr.  Tille  schlägt  die  Klassitication 
von  Gußeisen  als  leicht  zerbrechliche  Wuare  vor. 
Die  Angelegenheit  wird  schließlich  dem  Secretariat 
zur  weiteren  Durcharbeitung  überwiesen. 


Ein  Antrag  des  Verbandes  deutscher  Eisenwaaren 
händler,  eine  Generalnonn  für  die  Kennzeichnung 
von  Ofenersatztheilen  aufzustellen,  wird  an  eine 
Commission  verwiesen,  die  aus  den  HH.  Kohlschütter. 
Köhne,  Franke,  Bassermann  und  v.  Beulwitz  besteht 

Im  weiteren  Verluuf  der  Verhandlung  wird  I*. 
Besprechung  der  Marktlage  die  Resolution  einstimnm; 
angenommen,  an  den  jetzigen  Preisen,  welche  kaum 
[  noch  bei  den  gestiegenen  Productionskosten  die  Roh 
kosten  decken,  unter  allen  Umständen  festzuhalten,  zu 
mal  ganz  neuerdings  die  Aufträge  wieder  häufiger 
werden. 

Alsdann   kam   der  Antrag  H.  Bolze-Mannheiti. 
zur  Verhandlung,  welcher  die  Feststellung  von 

qnalitHUnormen  fflr  zu  liefernden  Gießereikok*. 

womöglich  im  Einvernehmen  mit  dem  Kokssvndica". 
betrifft.  Hr.  Bolze  weist  zunächst  darauf  hin,  daß  der 
Koks  seit  geraumer  Zeit  wesentlich  schlechter,  hr- 
sonders  reicher  an  Schwefel  geworden  sei,  und  erwähnt 
zugleich  die  durch  einen  Kokswechsel  im  Betriebe  ver- 
ursachten Schwierigkeiten.  Der  Schwefel  ist  nie!«: 
als  Schwefeleisen  vorhanden.  Man  kann  der  verderb- 
lichen Wirkung  des  Schwefels  auf  das  zu  erzeugvndr 
Eisen  bekanntlich  durch  einen  vermehrten  Kalk  Zuschlag 
entgegenwirken,  aber  immerhin  bleibt  die  kchwefel 
haltige  Schlacke  leicht  im  Eisen  zurück  und  bedan 
man  daher  wieder  eines  höheren  Zusatzes  an  Koks 
um  das  Eisen  zu  überhitzen  und  von  der  begleitenden 
Schlacke  rein  abzuscheiden.  Auch  der  Aschengehalt 
des  Koks  geht  wesentlich  über  die  gew  oh  nheitsmäfsi:; 
als  normal  betrachtete  Menge  hinaus.  Was  den 
Feuchtigkeitsgehalt  des  Koks  anbetrifft,  so  ist  zu  h«- 
denken,  dafs  man  nicht  nur  das  im  Koks  enthaltene 
Wnsserge wicht  bezahlt,  sondern  auch,  daß  ein  1'eber- 
maß  von  Wasser  beim  Verdampfen  eine  Zertrümmernni: 
des  Koks  bewirkt  und  damit  die  bekannten  Uebrt 
kleinstückigen  Brennmaterials  nach  sich  zieht 
entsteht  daher  die  Frage:  „Was  ist  Gießereikoks ?- 
Eine  positive  Antwort  hierauf,  welche  eventuell  einer 
richterlichen  Entscheidung  zu  Grunde  gelegt  werden 
könnte,  giebt  es  zur  Zeit  nicht.  Es  ist  daher  für  da« 
gesammte  Eisengießereigewerbe  von  der  größten 
Wichtigkeit,  daß  Vorschriften  für  die  Max  im  algehalt» 
an  Schwefel,  Asche  und  Feuchtigkeit  geschaffen  werden. 
Hr.  Bolze  erinnert  bei  dieser  Gelegenheit  daran,  daf« 
derartige  Normen  in  Amerika  üblich  und  in  Heft 
Nr.  1  von  „Stuhl  und  Eisen"  bereit«  mitgetheilt  sind: 
indessen  ist  Redner  der  Ansicht  daß  diese  Normen 
für  die  deutschen  Verhältnisse  nicht  passen,  da  der 
deutsche  Koks  von  dem  amerikanischen  sehr  verschieder 
ist.  Zum  Schluß  beantragt  der  Vortragende,  eine  Com- 
mission zu  erwählen,  welche  unter  Zuziehung  von 
Männern  der  Wissenschaft  eventuell  auch  des  Koks 
svndicats,  Vorschriften  für  die  Lieferungen  von 
(tießereikoks  aufstelle.  Besagte  Commission  möge 
zugleich  eine  Norm  für  die  Probenahme  ausarbeiten. 
Der  Antrag  wurde  einstimmig  angenommen  und  zu- 
gleich beschlossen.  Hofrath  Prof.  Bunte  in  Karlsruh» 
zur  Mitwirkung  in  dieser  Frage  aufzufordern.  Dr.  Tengf 
beantragt,  ähnliche  Normen  auch  für  die  Lieferung 
von  Gießereiroheisen  aufzustellen  und  sich  dieserhalb 
von  Vereinswegen  an  einige  technische  Hochschulen 
in  Deutschland  zu  wenden.  Die  Majorität  der  Ver- 
sammlung ist  indessen  der  Ansicht  die  Koksfrage  zu- 
nächst in  Arbeit  zu  nehmen  und  die  Inangriffnahme 
der  Eisenfrage  bis  zur  Erledigung  dieser  Angelegenheit 
zu  verschieben.  — 

Im  technischen  Theil  der  Verhandlung  sprachen 
Hütteningenieur  Carl  Hott -Halle  a.  Saale  über  „Pi<- 
K  I  e  i  nbesse  merei  und  ihre  Bedeutung  für  den 
G  i  c  fscre  i  het  r ieb"  und  Geh.  Bergrath  Jüngst- 
Gleiwitz  über  die  Frage  der  „Prüfung  von  Guß- 
eisen und  «iufswnaren  auf  ihre  mechanischen 
Eigenschaften-.    Der  letztere  Vortrag  wurde  durch 
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einige  interessante  Festigkeitsproben  illustrirt.  Der 
Vortragende  schlofs  mit  dem  Antrage,  eine  Commission 
von  vier  Mitgliedern  zu  ernennen,  welche  Vorschriften 
über  die  Prüfung  von  Gufseisen  und  Gufswaaren  auf- 
stelle. Als  Prineip  müsse  dabei  festgehalten  werden, 
diese  Vorschriften  so  einfach  als  möglich  zu  gestalten ; 
Biege-  und  Schlagversuche  genügten,  während  man  von 
der  Prüfung  auf  Zugfestigkeit  absehen  könne.  Der 
Antrag  wird  angenommen  und  die  HU.  Geh.  Bergrath 
Jüngst,  Dircetor  Heckmann,  Professor  Wüst  und 
Robert  Jolly  in  die  Kommission  gewühlt,  auch  wird 
derselben  das  Recht  ertheilt,  nach  Bedarf  weitere 
Mitglieder  hinzuzuziehen.  Weitere  Mitteilungen  iles 
Hütteningenieurs  (.;.  Kott  über:  „Die  Gasfeuerungen  für 
•lie  Trockenkammern  des  Giefsereibetriebes"  konnten 
leider  wegen  der  weit  vorgerückten  Zeit  nicht  mehr 
zum  Vortrage  gelangen.  Als  Ort  der  nächsten  Haupt- 
versammlung wurde  Düsseldorf  gewählt  und  darauf 
■lie  Versammlung  geschlossen. 


Verein  deutscher  Maschinen-Ingenieure. 


In  der  am  21.  Mai  d.  .1.  abgehaltenen,  iiulserst 
«ihlreich  besuchten  Versammlung,  welche  unter  dem 
Vorsitze  des  Geh.  Oberbauraths  Wiehert  stattfand, 
hielt  Ingenieur  Wagner  einen  mit  grofsem  Hei  fall 
aufgenommenen  Vortrag : 

l'eber  elektrische  Steuerung  der  Luftdruckbremsen 
und  die  damit  aar  der  Militär  •  Eisenbahn 
gewonnenen  Yeraachsergebnisse. 

Bei  allen  vorzüglichen  Eigenschaften,  welche  die 
Luftdruckbremsen,  insbesondere  die  von  keinem  andern 
im  Betriebe  erprobten  System  bislang  übertroffene 
Westinghouse -  Bremse  auszeichnen,  ist  hier  doch  die 
2u  langsame  Uebertragung  der  Bremskraft  von  einem 
Fahrzeuge  auf  das  andere  als  Mangel  zu  empfinden. 
Dieser  ist  eine  Folge  der  pneumatischen  Steuerung  und 
hat  bewirkt,  dafs  in  die  Betriebsordnung  für  die  Haupt- 
ei&enbahnen  Deutschlands  die  Bestimmung  auf  genommen 
»erden  mufste,  dafs  Züge  von  mehr  als  150  Achsen 
nicht  mehr  mit.  Luftdruckbremse  befördert  werden 
dörfen.  Daraus  folgt,  dafs  Güterzüge  und  Militärzüge, 
welche  letzteren  eine  normale  Stärke  von  110  Achsen 
haben,  der  Vortheile  der  continuirlichcn  Luftdruck- 
bremsen verlustig  gehen.  Hierin  wird  nun  über  sofort 
Wandel  geschaffen,  wenn  die  pneumatische  Steuerung 
nur  noch  im  äufsersten  Nothfalle  Verwendung  findet, 
and  wenn  sie  für  alle  sonstigen  Betriebserfordernisse 
durch  eine  elektrische  Steuerung  ersetzt  wird.  Mit 
der  Einführung  der  Klektricität  als  Mittel,  die  Luft- 
druckbremsen zu  steuern,  sind  diese  sofort  von  den 
ihnen  bis  dahin  noch  anhaftenden  Unvollkommenheiten 
befreit,  und  sie  sind  dadurch  ein  brauchbares  Mittel 
geworden  zur  Verwendung  an  den  kurzen,  wie  auch 
ao  den  längsten  Zügen. 

Der  dem  SyBtem  der  „Siemens1*  elektrischen 
Steuerung  für  Luftdruckbremsen  zu  Grunde 
liegende  Gedanke  beruht  im  wesentlichen  darin,  dafs 
den  pneumatischen  Brerasapparaten  noch  je  ein  zwischen 
der  Hauptleitung  und  dem  Bremscylinder  eingeschaltetes 
•Steuerventil  hinzugefügt  wird.  Diese  Steuerventile  sind 
von  der  Locoraotive  aus  auf  elektrischem  Wege  mittels 
eines  einzigen,  durch  den  ganzen  Zug  laufenden  Kübels 


zu  bethätigen  und  öffnen  während  der  Dauer  dieser 
Betätigung  der  in  der  Hauptleitung  befindlichen  Druck- 
luft einen  Weg  in  die  Bremscylinder.  Durch  die  so 
bewirkte  Verminderung  des  Hauptleitungsdrucks  werden 
in  der  bekannten  Weise  die  Steuerungsvorriehtungen  in 
den  Functionsventilen  in  Thätigkeit  gesetzt  und  lassen 
nun  auch  ihrerseits  eine,  der  Verminderung  des  Haupt - 
leitungsdrucks  entsprechende  Menge  von  Druckluft  aus 
den  Hülfsluftbehältern  in  die  Bremscylinder  über- 
strömen. Die  elektrische  Steuerung  der  Luftdruck- 
bremsen, neben  welcher  übrigens  die  pneumatische 
Steuerung  auch  ferner  noch  verwendet  wird,  dient  also 
nur  zum  gleichzeitigen  Anziehen  sömmtlicher  Bremsen 
der  Züge,  wahrend  das  Lösen  der  Bremsen  wie  bisher, 
so  auch  ferner  nur  auf  pnenmatischem  Wege  erfolgt. 

Der  Vortragende  fafste  sodann  die  Vorzüge  der 
„Siemens^-Stcuerung  wie  folgt  zusammen:  1.  Die  Hand- 
habung der  Bremsen  ist  namentlich  hinsichtlich  der 
Betriebsbremsungen  an  längeren  Zügen  ganz  erheblich 
leichter  als  bei  den  nur  pneumatisch  gesteuerten  Luft- 
druckbremsen. 2.  Selbst  die  längsten  Züge  können 
durchaus  stofsfrei  gebremst  werden  und  zwar  einerlei, 
ob  die  Bremsen  nur  müfsig  angezogen  werden  oder  ob 
sofort  die  Maximalkraft  ausgeübt  wird.  3.  Die  Brems- 
wege gestalten  sich  selbst  l>ei  kürzeren  Zügen  schon 
erheblich  kleiner,  als  sie  ohne  elektrische  Steuerung 
sind,  ein  Verbältnifs,  das  um  so  günstiger  wird,  je 
gröfser  die  Länge  der  Züge  ist.  4.  Bei  der  elektrischen 
Steuerung  wird  alle  Luft  in  den  Breiuscylindem  nutzbar 
gemacht,  bevor  sie  zum  Entweichen  in  die  Aufsenluft 
gelangt;  infolgedessen  gestaltet  sich  der  Bremsbetrieb 
erheblich  sparsamer  als  bisher.  5.  An  Stelle  des  jetzt 
meistens  gebräuchlichen  V«  zölligen  Kupplungsschlauches 
genügt  ein  einzölliger  Schlauch.  6.  Bei  rein  elektrischer 
Betätigung  der  Bremse  ist  der  Volldruck  in  den 
Bremsevlindern  schon  bei  einer  sehr  geringen  Ver- 
minderung des  Huuptleitnngsdruckes  erreicht.  Da  es 
!  nun  unnötig  ist,  auch  die  Locomotiven  und  Tender 
mit  je  einem  elektrischen  Steuerventil  zu  versehen,  so 
ergiebt  sich  als  Vortheil  dieser  geringen  Druck- 
ermäfsigung  in  der  Hauptleitung,  dafs  bei  allen  Be- 
triebRbremsungen  ihre  Bremsen  mit  erheblich  geringerer 
Kraft  als  bisner  angezogen  werden.  7.  Die  Regulir- 
fähigkeit  der  Bremse  ist  die  denkbar  beste.  8.  Bei 
den  nur  pneumatisch  gesteuerten  Luftdruckbremsen  ver- 
gehen stets  viele  Secunden,  bevor  es  möglich  ist,  die 
Bremsen  nach  dem  Lösen  zum  zweitenmal  anzu 
ziehen,  ein  F ebelstand,  der  sich  beim  Einfahren  in 
Kopfstationen  schon  Öfter  als  gefahrbringend  erwiesen 
hat ;  bei  einer  elektrisch  gesteuerten  Bremse  erfolgt 
dagegen  das  Anziehen  der  Bremse  sofort  augenblicklich 
wieder  nach  dem  Lösen,  sobald  nur  der  Stromkreis 
geschlossen  ist.  Jt.  Ein  geschlossener  Stirnwandhahn 
im  Zuge  beraubt  nicht  mehr,  wie  bisher,  den  Führer 
der  Möglichkeit,  die  Bremsen  des  abgeschlossenen  Zug- 
teiles anzuziehen. 

In  dankenswerter  Weise  hat  die  Directum  der 
Königlichen  Militärbahn  auf  Antrag  der  Aetiengesell- 
schaft  Siemens  &  Halske  mit  mehreren,  von  ehen  ge- 
nannter Finna  ausgerüsteten  Zügen  Versuche  angestellt. 
Dieselben  wurden  unter  den  verschiedenartigsten  Ver- 
hältnissen in  Gegenwart  von  Vertretern  der  Preufsischen 
Staatsbahnverwaltung,  der  technischen  und  militärischen 
Staatsbehörden  und  anderer  deutscher,  sowie  öster- 
reichisch ungarischer,  schweizerischer,  belgischer  und 
holländischer  Eisenbahnen  vorgenommen  und  bestätigten 
voll  und  ganz  das  oben  Gesagte. 
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Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Der  greise  Bisenarbeiter -Streik  In  Amerika. 

IT. 

Aus  der  ersten  Mittheilung  über  diesen  Gegen- 
stand  ist  erinnerlich,   dafs  im  Jnni   zwischen  der  i 
American  Tin  Plate  Co.  (Vereinigung  der  Weifs-  i 
blechfabrikeu),    der    American  Steel   Hoop  Co.  j 
(Bandeisenwalzwerke),  und  der  Republic  Iron  and  | 
Steel  Co.  (hauptsächlich  Stabeisenwalzwerke),  sowie 
der  American  Sheet  Steel  Co.  (Blechwalzwerke), 
sammtlich  in  der  United  State«  Steel  Corporation 
vereinigt,  einerseits,  sowie  der  Vertretung  der  Arbeiter- 
Union,  der  Amalgamated  Association,  anderer- 
seits, Verhandlungen  stattgefunden  haben,  deren  Ergeb- 
nisse dahin  gingen,  dafs  für  die  Blechwalzwerke, 
Weifsblechfabriken,  Stab-  und  Bandeisen-Walzwerke 
einige  Erhöhungen  gefordert  wurden,  welche  mit  ge- 
ringen Modificationen  bewilligt  wurden ,  da  die  gute 
Lage  des  Geschäfts  die  Erhöhungen  zulief».   Die  Amal- 
gam ated  Association,  welche  seit  ihrer  Niederlage  im 
Jahre  1892  in  Homestead  bis  vor  einem  oder  zwei 
Jahren  ständig  an  Boden  verloren  und  von  da  ab  wieder 
einen  leichten  Aufschwung  genommen  hatte,  brachte 
aber  dadurch  ein  neues  Moment  in  die  Verhandlungen, 
ilafs  sie  von  der  American  Sheet  Steel  Co.  und  der 
American  Steel  Hoop  Co.  verlangte,  dafs  sie  die  Scala 
nicht  allein   für   die    unionistischen ,   sondern  auch 
für  deren   nicht- unionistische  Walzwerke  einführen 
sollten.     Dieses   Verlangen   wurde   von   den   beiden  | 
Werksleitungen  abgelehnt,  und  die  Folge  war,  dafs 
am  1.  Juli  auf  Befehl  der  Amalgamated  Association 
alle  unionistischen  Werke  der  American  Sheet  Steel  Co.  | 
sowie  der  American  Steel  Hoop  Co.  geschlossen  wurden ; 
aufserdem  traten  aus  Sympathie  noch  drei  nicht-unio- 
nistische  Walzwerke  des  Pitteburger  Reviers  in  Aus- 
stand. .  Am  11.,  12.  und  18.  Juli  fanden  in  Pittsburg 
wiederum  Verhandlungen  zwischen  den  beiden  Parteien 
statt,  bei  welchen  die  l'nited  States  Steel  Corporation 
einen  vorteilhafteren  Vorschlag  als  früher  machte, 
indem  die  American  Sheet  Steel  Co.  sich  nicht  nur 
bereit  erklärte,  die  Lohn-Scala  für  alle  unionistischen 
Blechwalzwerke,  sondern  sie  auch  für  die  in  Mc.  Keesport, 
Wellsville,  <>ld  Meadow  und  Saiteburg  gelegenen  nicht- 
unionistischen    Walzwerke   zu   unterzeichnen;  dieser 
Vorschlag  wurde  aber  von  der  Amalgamated  Association 
wiederum  abgelehnt  und  das  Resultat  war,  dafs  die 
unionistischen  Leute  der  Weifsblechfabriken,  welch 
letztere  bis  auf  ein  Werk  überhaupt  nur  unionistische 
Arbeiter  beschäftigen ,  und  auch  der  drei  Band-  und 
Stabeisen  -  Walzwerke  der  American  Steel  Hoop  Co. 
im  Pitteburger  District,  nämlich  derjenigen  der  Painter, 
Lindsay  &  Mc.  Cutcheon  und  Clark -Werke  am  Abend 
des  IB.  Juli  ebenfalls  in  den  Ausstand  traten. 

Wenige  Tage  nachher  nahm  Präsident  Shaffer  von 
der  Amalgamated  Association  mit  J.  P.  Morgan  und 
C.  M.  Schwab  von  der  United  States  Steel  Corporation  er- 
neut die  Verhandlungen  auf;  Shaffer  stiefs  bei  den  Ver- 
tretern der  Steel  Corporation  auf  Widerstand  und  raufste 
mit  dem  Gegenvorschlag  abziehen,  zufolge  welchem  sie 
sich  bereit  erklärte,  die  Scala  für  alle  Weifsblechfabriken 
der  American  Tin  Plate  Co.  mit  Ausnahme  von  Monessen, 
ferner  für  alle  diejenigen  Walzwerke  der  American 
Steel  Hoop  Co.,  welche  im  vorigen  Jahre  den  Vertrag 
unterschrieben  hatten,  sowie  für  alle  Walzwerke  der 
American  Sheet  Steel  Co.  anzuerkennen,  für  welche 
im  letzten  Jahre  unterzeichnet  worden  war,  mit  Aus- 
nahme von  Old  Meadow  und  Saiteburg.  Obwohl  dieser 
erneute  Vorschlag  der  Steel  Corporation  nicht  so  vor- 


teilhaft war,  wie  der  erste,  so  wurde  er  doch  von 
Präsident  Shaffer  und  seinem  Secretär  Williams  an- 
genommen, dagegen  von  dem  Hauptexecntiv-Ansschuf* 
Oer  Amalgamated  Association  in  Pitteburg  am  30.  Juli 
abgelehnt  Die  dabei  gleichzeitig  aufgestellten  Gegen- 
vorschläge wurden  von  Morgan,  Schwab  und  Gary 
wiederum  am  3.  August  zurückgewiesen,  und  nunmehr 
mufste  Präsident  Shaffer  zu  der  ihm  offenbar  selbst 
mifslich  erscheinenden  Erklärung  übergehen,  dafs  er 
jeden  der  Amalgamated  Association  angehörigen 
Arbeiter  in  Ausstand  rufen  würde. 

Der  Aufruf,  mit  welchem  dies  geschah,  hat  ins 
Deutsche  übersetzt  ungefähr  folgenden  Wortlaut: 

„ Brüder!  Die  Beamten  der  United  States  Steel 
Corporation  haben  es  abgelehnt,  als  unionistische 
Leute  diejenigen  anzuerkennen,  welche  sich  jetzt 
das  Recht,  sich  zu  organisiren,  erstreiten  wollen. 
Der  Executiv-Ausschufs  hat  mich  ermächtigt,  einen 
Aufruf  an  alle  Mitglieder  der  Amalgamated  Asso- 
ciation und  anderer  Gewerkschaften  zu  richten,  mit 
Namen  und  Herz  in  die  Bewegung  einzutreten,  um 
für  die  Rechte  der  Arbeit  zu  kämpfen.  Wir  müssen 
kämpfen,  oder  für  immer  unsere  persönlichen  Frei- 
heiten aufgeben !  Man  wird  Euch  vorhalten,  dafs 
Ihr  Contracte  unterzeichnet  habt;  aber  Dar  habt 
niemals  zugestimmt,  diese  Contracte  an  die  United 
States  Steel  Corporation  zu  überliefern.  Ihre  Be- 
amten meinen,  Ihr  wäret  gerade  wie  die  Walzwerke 
mit  verkauft,  mit  Contracten  und  mit  Allem.  Denkt 
Ihr  aber,  ehe  Ihr  irgend  einem  Contract  zustimmt, 
daran,  dafs  Ihr  eine  Verpflichtung  der  Amalgamated 
Association  gegenüber  eingingt,  welche  nun  an  Euch 
herantritt,  um  ihr  in  dieser  Stunde  der  Gefahr  zu 
helfen.  Wenn  der  Streitfall  nicht  bis  zum  Samstag, 
den  10.  August  1901  niedergelegt  ist,  so  sollen  die 
Walzwerke  geschlossen  werden,  sobald  die  letzte 
Schicht  an  diesem  Tage  zu  Ende  ist. 

Brüder!  Durch  diesen  Aufruf  soll  unsere 
Organisation  gewahrt  werden.  Wir  bauen  auf  Euch 
und  brauchen  Euch,  kommt  und  helft  uns  und  unserer 
gerechten  Sache.  ' 

Mit  vollem  Recht  weist  die  Zeitschrift  „Iron  Age". 
der  obige  Mittheilungen  zumeist  entnommen  sind, 
darauf  hin,  dafs  der  Aufruf  unrichtige  Thatsachen  ent- 
hält und  auf  Täuschung  der  Leute  berechnet  ist 
Wenn  Präsident  Shaffer  damit  beginnt,  dafs  die  United 
States  Steel  Corporation  sich  weigere,  als  unionistische 
j  Leute  diejenigen  anzuerkennen,  welche  jetzt  für  da* 
Recht  der  Organisation  kämpfen,  so  ist  dies  unwahr, 
denn  die  Tin  Plate  Co.  hatte  die  Lohnstaffel  für  alle 
ihre  Fabriken  mit  einer  einzigen  Ausnahme  unter- 
zeichnet, ebenso  die  American  Siieet  Steel  Co.  für  alle 
ihre  unionistischen  Walzwerke  und  war  aufserdem 
noch  bereit,  ein  gleiches  für  vier  nicht  -  unionistische 
Walzwerke  zu  thun,  und  die  American  Steel  Hoop  Co. 
wollte  für  alle  ihre  unionistischen  Walzwerke  unter- 
zeichnen, aufserdem  war  der  Amalgamated  Association 
zugestanden,  die  nicht  •  unionistischen  Walzwerke  zu 
organisiren,  wenn  die  dort  beschäftigten  Arbeiter  selbst 
den  Wunsch  hierzu  hätten.  Wenn  ferner  Präsident 
Shaffer  sagt,  dafs  die  Arbeiter  für  ihre  persönliche 
Freiheit  fechten  müfsten,  so  ist  die  persönliche  Frei- 
heit durch  niemand  anderes  als  durch  den  Terrorismus 
der  Union  selbst  bedroht  worden.  Die  Amalgamated 
Association  hat  sich  nicht  gescheut,  die  Leute  auf- 
zufordern, die  Arbeite-  und  Lohn-Contracte,  weicht- 
für  das  Jahr  bis  zum  1.  Juli  nächsten  Jahres  fest  ab- 
geschlossen waren,  zu  brechen.    Mit  Recht  wird  ge- 
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fragt,  zu  was  nutzen  Arbeitscontracte,  wennn  der 
geringste  Anlafs  genfigt,  dafs  sie  einseitig  aufgehoben 

? 


Hatte  man  in  unterrichteten  Kreisen  im  voraus 
angenommen,  dafs  der  Aufruf  nicht  den  von  seinen 
Urhebern  erwarteten  Erfolg  erzielen  würde,  so  war 
man  durch  die  Geringfügigkeit  der  thatsächlichen 
Wirkung  doch  allgemein  überrascht;  sie  zeigt  deutlich 
die  Schwäche  der  Gewerkschaft,  selbst  in  den  Werken, 
wo  sie  behauptete  stark  zu  sein.  Bis  zum  15.  August 
waren  zu  den  bereits  infolge  Streiks  stillliegenden 
Hüttenwerken  im  ganzen  nur  noch  sechs  weitere  Werke 
zugetreten,  dagegen  hatten  im  Gegensatz  zur  Central- 
leitnng  die  Local-Ausschüsse  der  Amalgamated  Asso- 
ciation im  Bay  View,  Joliet  und  South  Chicago  Revier, 
also  auf  den  Werken  der  früheren  Federal  Steel  Co. 
mit  grofser  Mehrheit  beschlossen,  die  Arbeit  nicht 
niederzulegen;  gegenüber  den  dringenden  Versuchen 
der  Streikenden,  dem  Ausstand  beizutreten,  erklärten 
«ie,  dafs  sie  den  Vertrag  nicht  brechen  wollten.  Auch 
die  bei  den  Hochöfen  in  den  Mahoning-  und  Shenango- 
Thälern  beschäftigten  Leute  erklärten  am  19.  August, 
dafs  sie  nicht  in  den  Ausstand  eintreten  wollten,  um 
der  Amalgamated  Association  beizustehen,  welche 
gerade  auf  ihre  Hülfe  stark  gerechnet  hatte,  um  der 
l'nited  States  Steel  Corporation  die  Roheisenzufuhr  abzu- 
Khneiden.  Der  Zustand  am  15.  August  in  den  verschiede- 
nen Fabricationszw eigen  gestaltete  sich,  wie  folgt: 

Die  Hochöfen  waren  überhaupt  gar  nicht  in 
Mitleidenschaft  gezogen;  der  geringe  Rückgang  der 
Wochenleistungsfähigkeit,  welche  nach  „Iron  Age" 
von  303793  t  am  1.  Juli  auf  297269  t  am  1.  August 
anter  ungefähr  gleichen  Vorräthen  zu  diesem  Termin 
zurückgegangen  ist,  hat  seinen  Grund  in  der  all- 
gemeinen Marktlage.  Ein  Eingreifen  der  Streikenden 
ist  auch  bei  dem  Hochofenbetriebe  nicht  zu  erwarten, 
eher  könnte  das  Umgekehrte  eintreten,  dafs  nämlich 
von  der  Werksleitung  einige  Hochöfen  gedämpft  wer- 
den, um  die  Production  wegen  Mindorvcrbrauchs  der 
weiterverarbeitenden  Fabriken  einzuschränken. 

Wie  wenig  die  Stahlerzeugung  betroffen  ist, 
ireht  daraus  hervor,  dafs  die  United  States  Steel  Cor- 
poration bei  einer  täglichen  Production  von  28-  bis 
MOOO  t  Rohblöcken  insgesammt  nur  Stahlhütten  mit 
etwa  3600  t  Tageserzeugung  hat  auher  Betrieb  setzen 
müssen.  Da  die  Werke  de«  Chicagoer  Reviers  den 
Betrieb  nicht  eingestellt  haben,  so  ist  die  Schienen - 
fabrication  überhaupt  gänzlich  unberührt  geblieben. 

In  den  Blechwalzwerken  ist  die  Lage  im  Ver- 
gleich mit  unserem  ersten  Bericht  ziemlich  unver- 
ändert geblieben,  indem  alle  nicht-  nnionislischen 
Walzwerke  der  American  Sheet  Steel  Co.  voll  in  Be- 
trieb sind  und  in  Verbindung  mit  dem  Walzwerke  in 
Wellsville  es  dieser  Gesellschaft  ermöglichen,  etwa 
65*;'t  ihrer  Leistungsfähigkeit  in  Herstellung  von 
Blechen  auszunutzen. 

Bei  den  vereinigten  Bandeisen-Walzwerken  sind 
alle  bedeutenderen  Anlagen  bereits  wieder  in  Betrieb. 
Die  Steel  Corporation  nimmt  hier  eine  abwartende 
Haltung  ein,  vermuthlich  von  der  Voraussetzung  aus- 
gehend, dafs  die  Arbeiter,  wenn  die  heifsen  Tage  vor- 
über sind,  von  selbst  wieder  zurückkehren  werden. 
Die  Haltung  der  Communalbehörde  in  Mc.  Keesport, 
»eiche  sich  der  Werksleitung  nach  ihrer  Meinung  ihr 
gegenüber  feindlich,  zu  den  Streikenden  aber  sehr  ent- 
gegenkommend gestellt  hat,  wird  vielleicht  Anlafs  sein, 
daf»  die  dortigen  Werke  überhaupt  geschlossen  und 
andere  an  anderen  Orten  dafür  eröffnet  werden. 
Aehnlich  wie  bei  Bandeisen  liegen  auch  die  Verhält- 
nisse bei  Stabeisen,  dagegen  ist  insofern  noch  eine 
Veränderung  eingetreten,  als  die  meisten  Röhren- 
*treifen  herstellenden  Werke  wegen  Ausbleibens  der 
Arbeiter  aufser  Betrieb  gekommen  sind.  Die  eigent- 
lichen Röhren -Walzwerke  sind  dagegen  trotz  der 
>tong  der  Amalgamated  Association,  dafs  die 


Leute  dort  überall  organisirt  nnd  ihrer  Gewerkschaft 
beigetreten  seien  nnd  anch  beim  Ausbruch  eines  Streiks 
sich  anschliefsen  würden,  alle  in  Betrieb  geblieben  mit 
einer  einzigen  Ausnahme,  nämlich  der  Riverside  Works 
in  Benwood.  Wieweit  sie  durch  den  Ausstand  der 
Röhrenstreifen-Walzwerke  in  ihrem  Betrieb  beeinfiufst 
werden,  läfst  sich  zur  Zeit  noch  nicht  übersehen; 
gutem  Vernehmen  nach  ist  bereits  eine  gröfsere  Ladung 
an  deutschen  Röhrenstreifen  nach  Amerika  unterwegs. 
Ans  ähnlichen  Rücksichten  wie  bei  M.  Keesport  soll 
die  National  Tube  Co.,  bezw.  die  Steel  Corporation 
beabsichtigen,  die  in  Conneaut  von  Carnegie  s.  Zt.  ge- 
|  planten  Röhrenwerke ,  deren  beabsichtigte  Erbauung 
s.  Zt.  8chliefslich  die  endgültige  Einigung  zwischen 
Carnegie  und  Morgan  herbeiführte,  nunmehr  doch  zu 
errichten. 

Die  Weifsblechfabriken  liegen  still  mit  der 
einzigen  Ausnahme  der  Werke  zu  Monessen,  in  welchen 
voll  gearbeitet  wird  und  deren  Vergröfserung  zu  er- 
warten ist.  Die  American  Tin  Plate  Co.  importirt 
gegenwärtig  grofse  Mengen  von  Schwarzblech  von 
Europa,  welches  sich  auf  8  oder  4  Werke  vertheilt 
und  dort  verzinnt  wird.  Unter  den  Mitgliedern  der 
International  Protective  Association  of  Tin  Plate 
Workers  ist  eine  Abstimmung  im  Gange,  darüber,  ob 
sie  mit  solchen  importirten  Schwarzblechen  arbeiten 
wollen ;  man  nimmt  an,  dafs  die  Entscheidung  bejahend 
ausfallen  wird. 

Für  den  Markt  hat  der  Streik  im  Gefolge  gehabt, 
dafs  die  Preise  für  Weifs-  nnd  Feinbleche,  Stab-  und 
Bandeisen  und  Röhrenstreifen  ziemlich  erheblich  in 
die  Höhe  gegangen  sind.  — 

Soweit  reichen  die  bis  zum  Redactionsschlufs  vor- 
liegenden schriftlichen  Mittheilungen  über  den  Streik; 
nach  telegraphischer  Nachricht  soll  Präsident  Shaffer 
bemüht  sein,  eine  erneute  Verhandlung  mit  Morgan 
herbeizuführen,  um  einen  möglichst  ehrenvollen  Rück- 
zug sich  zu  sichern.  So  verworren  die  Einzelangaben 
sind  und  so  schwierig  es  ist,  sich  heute  schon  ein 
zutreffendes  Gesammtbild  über  den  Verlauf  des  Streiks 
zu  verschaffen,  so  steht  doch  bereits  fest,  dafs  der 
Grund  zu  seinem  Ausbruch  nicht  die  Forderung  höherer 
Löhne,  sondern  gröfserer  Anerkennung  der  Arbeiter- 
Organisation  gewesen  ist,  das  heifst,  Amerika  ist  zur 
Zeit  der  Schauplatz  ähnlicher  Kampfe,  wie  sie  die 
Trade  Unions  in  England  schon  vor  Jahren  inscenirt 
haben.  Es  gab  eine  Zeit,  in  der  dort  ihre  Macht 
Schritt  um  Schritt  wuchs  und  der  Arbeitgeber,  fast 
ohne  dafs  er  sich  dessen  bewufst  wurde,  in  gleichem 
Maßte  an  Einflufs  einbüfste,  bis  man  schliefslich, 
wenigstens  in  den  Maschinenfabriken  und  Schiffbau- 
werften, plötzlich  vor  der  Thatsache  Btand,  dafs  die 
Union-Führer  einen  so  festen  Fufs  in  den  Werkstätten 
gefafst  hatten,  dafs  der  Fabricant  an  Fortschritten  im 
Betrieb  gehindert  und  gewinnbringende  Weiterführung 
des  Geschäfts  unmöglich  geworden  war.  Es  ist  bekannt, 
dafs  die  englischen  Arbeitgeber  sich  in  hartnäckigem 
Kampfe  die  nöthige  Freiheit  wiedererobern  mufsten,  dafs 
sie  aber  heute  noch  unter  seinen  Nachwehen  zu  leiden 
haben.  'Die  Amerikaner  haben  den  Vortheil,  dafs  die 
Vorgänge,  die  sich  in  England  abgespielt  haben,  ihnen 
ein  Vorbild  sind,  das  sie  nicht  nachahmen  werden, 
ganz  abgesehen  davon,  dafs  sie  ihrer  Natur  nach 
praktisch  genug  veranlagt  sind,  um  sich  lieber  zu 
einigen  als  zu  zanken.  Bei  der  festen  Haltung  der 
Steel  Corporation  dürfte  zu  erwarten  sein,  dafs  in 
Bälde  der  Streit,  aus  dem  die  Amalgamated  Association 
mit  einer  Schlappe  hervorgehen  wird,  beendet  und  die 
Arbeit  überall  aufgenommen  sein  wird. 


Ueber  die  letzten  5  grofsen  Streiks  in  den  Ver- 
einigten Staaten  während  der  letzt  verflossenen  15  Jahre 
finden  wir  in  ^The  Bulletin"  vom  10.  August  einen 
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historischen  Rückblick,  dem  wir  entnehmen,  dafs  der 
erst«  dieser  Streiks  i in  Jahre  1886  durch  die  K nichts 
of  Lahor  (Ritter  der  Arbeit)  iu  Scene  gesetzt  wurde. 
Ihr  Vorsitzender,  Martin  Irons,  verlangte  damals, 
dafs  ein  gewisser  Hall,  ein  entlassener  Arbeiter  der 
Iron  Mountain  Kailroad,  wiederum  in  den  Dienst 
gestellt  werde,  ein  Ansinnen,  welches  sowohl  von  den 
unteren  und  höheren  Beamten  der  Eisenbahn-Gesell- 
schaft, als  auch  von  .Tay  Gould  selbst  abgelehnt 
wurde.  Die  Knights  of  Lahor  zählten  damals  noch 
150  000  Mitglieder  und  waren  einem  Kampfe  nicht 
abgeneigt.  Nach  wochenlangcu  Verhandlungen  mit 
der  genannten  Eisenbahn  -  Gesellschaft  sandte  Martin 
Irons  an  alle  Localverbätide  der  Knights  of  Labor  ein 
chiffrirtes  Telegramm,  durch  welches  alle  Itahnbcamten, 
Weichensteller,  Heizer.  Führer  und  Bremser  in  Aus- 
stand gerufen  wurden.  Dem  Befehl  wurde  allgemein 
nachgekommen  und  in  einigen  Bezirken  stockte  der 
Eisenbahnverkehr  gänzlich.  I  >ie  Eisenbahn-Gesellschaft 
stellte  andere  Leute  ein  und  erregte  dadurch  die  Wuth 
der  Streikenden,  so  dafs  stellenweise  fast  anarchistische 
Zustände  eintraten  und  die  Truppen  eingreifen  mufsten. 
Schliefslich  endigte  der  Streik  mit  einem  gänzlichen 
Mifserfolg  für  seine  Veranstalter. 

Der  zweite  grofse  Streik  fand  im  Jahre  189*2 
statt,  gerade  als  der  Wnhlkampf  zwischen  (irover 
Cleveland  und  Benjamin  Harrison  im  Gange  war. 
Hcnrv  Clav  Frick,  damals  Vorsitzender  der  Verwal- 
tung der  Carnegie  Steel  Co..  gab  zu  dieser  Zeit  eine 
neue  Lohnseala  für  die  Angestellten  in  allen  Carnegie- 
sehen  Werken,  insbesondere  für  die  in  llomestead  be- 
legenen Walzwerke  heraus,  bei  welch  letzteren  damals 
eine  gröfsere  Produetion  als  bei  irgend  einem  anderen 
Stahlwerke  in  den  Vereinigten  Staaten  vor  sich  ging. 
Die  Anialgamated  Association  of  Iron  and  Steel  Workers 
lehnte  die  Scala  ab;  es  fanden  einige  Verhandlungen 
statt,  aber  Mr.  Frick  blieb  fest.  Die  alte  Scala  erlosch 
am  HO.  Juni,  die  neue  trat  am  1.  Juli  in  Kraft.  Die 
Mitglieder  der  Anialgamated  Association,  welche  ihre 
Annahme  weigerten,  wurden  ausgeschlossen,  während 
die  Maschinenbauer  und  Arbeiter,  die  nicht  aus- 
geschlossen wurden,  in  Sympathie  mitgingen.  Die 
Allsständischen  waren  entschlossen,  niehtunionistische 
Leute  von  den  Walzwerken  fernzuhalten,  richteten  sieh 
militärisch  ein  und  stellten  Streikposten.  Mr.  Frick 
liefs  als  Gegenmufsregel  die  Pinkerton  Detectives 
kommen,  und  am  0.  Juli  kam  es  zwischen  beiden  be- 
waffneten Parteien  zu  einem  blutigen  Zusammenstoß«, 
bei  welchem  35  Todte  blieben.  Es  trat  dann  die  Penn- 
sylvania Nationalgarde  in  Thätigkeit  und  sie  verblieb 
3  Monate  dort.  Der  Ausstand  konnte  am  10.  November 
als  beendigt  angesehen  werden,  aber  mittlerweile  waren 
die  gesammten  Carnegieschen  Walzwerke  wiederum  in 
vollem  Betrieb. 

Schauplatz  des  dritten  Streiks  war  die  Waggonbau- 
anstalt von  Pul  Im  an.  Von  den  4200  Leuten  dieser 
Fabrik  traten  am  11.  Mai  1894  2000  in  Ausstand; 
am  andern  Tage  folgten  noch  10(10  weitere.  Ihnen 
schlofs  sich  die  mächtige  Gewerkschaft  der  American 
Railway  l'nion,  nachdem  die  Verhandlungen  mit  der 
Pullman  Co.  ergebnifslus  verlaufen  waren,  an,  indem 
ihr  Präsident  Debs  24  im  Westen  gelegene  Eisen- 
bahnen, die  mit  Pullman-Wagen  fuhren,  boyeottirte. 
Von  Chicago  bis  San  Francisco  wurden  dadurch  die 
Eisenbahnlinien  der  Schauplatz  erregter  Aufstände  und 
an  mehreren  Stellen  fielen  Todte.  Präsident  Cleveland 
schickte  überall  sofort  Truppen  hin,  die  alsbald  die 
Ruhe  wieder  herstellten,  so  dafs  die  Eisenbahnen  bald 
ihren  Betrieb  wieder  aufnehmen  konnten.  Das  Eigen- 
thuni,  welches  bei  diesem  Ausstand  zerstört  wurde, 
schätzte  man  auf  5000000  g  Werth.  Der  Streik  ging 
formal  am  3.  August  1894  zu  Ende,  ohne  dafs  ein 
Krfolg  für  seine  Veranstalter  erreicht  worden  wäre. 

Am  4.  Juli  1897  traten  auf  Befehl  des  Präsidenten 
Ratehford  der  I'nited  Mine  Wirkers  gleichzeitig  in 


11  Staaten  die  Bergleute  iu  Ausstand.  In  den  bitu- 
minöse Kohle  enthaltenden  Flötzen  arbeitete  fa*t  kein 
Mensch  mehr,  auch  in  einem  grol'sen  Theil  der  Anthracit 
Reviere  wurde  die  Arbeit  eingestellt,  und  waren  bei 
dem  Höhepunkt  des  Streiks  nicht  weniger  als  llOOOo 
Leute  ausständig.  Als  die  Leute  im  September  zur 
Arbeit  zurückkehrten,  hatten  sie  den  Erfolg  erzielt, 
dafs  sie  mit  ihren  Arbeitgebern  ein  Einignngsamt  nach 
bestimmten  Grundsätzen  einrichteten. 

Im  September  desselben  Jahres  war  bei  einer 
Grube  bei  Lattimer,  unfern  Hazleton,  im  Anthrarit- 
Revier  ein  verhältnifsmäfsig  kleiner  Ausstand  aus- 
gebrochen. Die  Ausständisehen  marsch irten  von  Grub» 
zu  Grube,  um  die  Bergleute  zum  Ansehlufs  zu  be- 
wegen. Auf  dem  Wege  trafen  die  Bergleute  von  Lattimer 
mit  102,  zu  dem  Zweck  besonders  eingezogenen,  unter 
Führung  des  Sheriffs  Murtin  stehenden  Leuten  zu- 
sammen; beide  Parteien  geriethen  aneinander,  die 
Schutzwache,  welche  mit  Feuerwaffen  versehen  war. 
feuerten  auf  die  Bergleute  und  tödteten  21  von  ihnen 
und  verwundeten  weitere  40.  Es  wurden  alsdann 
Truppen  beordert  und  Sheriff  Martin  und  11  seiner 
Leute  in  Anklagezustund  versetzt  und  entlausen. 

Nachdem  die  in  den  Fettkohlen-Gruben  arbeitenden 
Leute  in  dein  Jahre  1897  vollständigen  Erfolg  erzielt 
hatten,  blickten  die  United  Mine  Workers  mit  neidi- 
schen Augen  auf  das  Anthracit  -  Revier,  in  welchem 
diese  l'nion  nur  wenige  Anhänger  hatte.  Man  nahm 
mit  allen  Kräften  die  Organisation  in  die  Hand,  aber 
die  Zechenbesitzer  lehnten  ihre  Anerkennung  ab.  Im 
September  1900  trat  man  in  Ausstand  ein.  Zu  Beginn 
des  Streiks  wuren  nicht  mehr  als  8000  regelrechte 
Mitglieder  der  Union  im  ganzen  Anthracit-Revier  aus- 
ständig, aber  Tausende  nicht  unionistische  Arbeiter 
schlössen  sich  an  und  es  wurde  vermuthet.  dafs  von 
den  142000  Kohlenarbeitern  des  Reviers  nicht  weniger 
als  112  000  streikten.  Der  Streik  fiel  gerade  in  die 
Mitte  des  zweiten  Mc  Kinley-Bryan  Präsidenten- Wahl- 
Feldzuges.  Auf  Veranlassung  von  Senator  Mark  Hanna 
standen  die  Zechenbesitzer  10 u  "  Lohnerhöhung,  ferner 
dus  Recht  auf  schiedsrichterliehe  Einigung  und  andere 
Punkte  zu,  so  dafs  der  Friede  hergestellt  wurde,  nach- 
dem von  der  andern  Seite  aueh  iu  einigen  Punkten 
nachgegeben  worden  war.  , 


Belgiens  Eisenindustrie  Im  Jahre  1000.* 


Erzeugung  an: 


Roheisen 
Gießereiroheisen 
Puddelroheisen  . 
Besseiner-  und 
Thomasrohcisen 


Roheisen  zusam. 

Schweifseisenfabri- 

cate  

Flulseiscnfabrieate 


Eisen-  u.  Stahlfabri- 
cate  zusammen  . 


Jahr 


18'» 


1900 


t 

84105 
3170*9 


t 

88460 
306439 


64338*  «543608 


ZaD*hm<-  (+  ) 
Aboshoi«  (-  ) 
In  I90O 


+  4295=  5.1 
_   10590=  3.3 


+ 


4*6 


6069=  0,5 


1044576  1018507 

475198  864454 
633950  564066  —  69894  —  1 1.0 


-  114946  =  43.8 


1 109148  926308|-  184840  -  16,5 

An  Roheisen  wurden  eingeführt  1899  :  359  720  t. 
19O0  :  3O5028  t.  ausgeführt  1899  :  13501  t,  1900  :  8282  t, 
so  dafs  sich  der  heimische  Verbrauch  an  Roheisen  im 
Jahre  1900  auf  1315853  t  berechnet  gegen  1370  795  t 
im  Jahre  1899. 

Die  Einfuhr  fremder  F.isenerze  gestaltete  sich  in 
den  letzten  beiden  Jahren  wie  folgt : 


*  Vergl.  „Stahl  u.  Eisen-  1900  S.  12Ö7. 
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la» 

1800 

ür»pruDf»Utn<i 

t 

t 

Luxemburg;  

1  414 

438 

1  324572 

Frankreich  .... 

492 

580 

267  547 

211 

994 

246  156 

i  deutsch  larul 

107 

L2Ü4 

116  077 

Schweden  .... 

62 

604 

87  053 

49 

894 

40  639 

Griechenland    .      .  . 

43 

268 

21  770 

-> 

740 

162 

Ceorige  Lander  .   .  . 

26 

I5(i 

37  152 

Insgesammt  . 

2  208 

898 

2  141  128 

Elsenbahnen  und  Kohlenprelse  in  Urofsbritaunleu. 

Die  Halbjahrs  -  Abschlüsse  der  hauptsächlichen 
Eisenbahn  -  Gesellschaften  im  Vereinigten  Königreich, 
welche  nunmehr  zum  gröfsten  Theil  vorliegen,  haben 
anter  ihren  Actionären  grofse  Besorgnifs  erregt,  weil 
<lie  erzielten  Ueberschüsse  fiberall  erlieblich  geringer 
tl»  in  demselben  Zeitabschnitt  des  Vorjahres  aus- 
fallen sind.  Allein  15  hauptsächliche  Gesellschaften 
haben  für  Locomotivkohle  in  der  genannten  Zeit  un- 
gefähr 8000  000  M  mehr  verausgabt  als  im  Vorjahre, 
wdserdem  hat  sich  die  Unterhaltung  des  Oberbaues 
um  2000000  .  H  gleichzeitig  vertheuert  Da  auch  die 
Hinnahme  gleichzeitig  infolge  der  verminderten  Bc- 
■irhäftigung  auf  den  Eisenwerken  nnd  Bergwerken  stark 
zurückgegangen  ist,  ist  es  natürlich,  dafs  das  Ergebnifs 
*rhlecht  unddie  zur  Ve.rtheilung  gelangten  Dividenden 
viel  geringer  geworden  sind. 

Es  kann  ja  nicht  bezweifelt  werden,  dafs  der  hohe 
l'reis,  welchen  die  Eisenbahnen  für  Feuerungskohle 
Haben  bezahlen  müssen,  von  erheblichem  Einflufs  auf 
die  Betriebsresnltate  gewesen  ist.  aber  andererseits 
durfte  es  wohl  auch  Zeit  sein,  dafs  die  englischen 
Eisenbahn-Verwaltungen  sich  nach  neueren  leistungs- 
fähigeren Betriebsmitteln,  insbesondere  Güterwagen, 
ansehen  und  den  Betrieb  selbst  zu  verbilligen  suchen. 
Oie  Vorgange  auf  den  amerikanischen  Eisenbahnen 
-  ihnen  hierin  vorbildlich  sein. 


Da»  neue  Linienschiff  „Schwaben" 

lief  in  Gegenwart  des  Königs  und  der  Königin  von 
Württemberg  auf  der  Kaiserlichen  Werft  in  Wil- 
helmshaven glücklich  vom  Stapel.  Es  ist  das  vierte 
der  Wittelsbachklasse  und  gleicht  seinen  Schwester- 
«chiffen  „Wittenbach",  „Wettin"  und  , Zähringen*  in 
allen  Theilen.  Durch  die  aufsergewöhnlieh  rasche 
Kauzeit,  welche  von  der  Kiellegung  am  HO.  September 
vorigen  Jahres  kaum  8';«  Monate  betrügt,  hat  die 
Wilhelmshavener  Werft,  entnehmen  wir  der  „Kölni- 
schen Zeitung",  den  eigenen,  im  vorigen  Jahre  mit 
der  „Wittenbach"  erzielten  Record  gebrochen,  indem 
abgesehen  davon,  dafs  bei  letztgenanntem  Schiffe  die 
Bauzeit  9  Monate  betrug,  eine  Tagesleistung  von  15  t 
frzielt  wurde,  während  bei  der  "„Schwaben"  durch- 
schnittlich die  Tagesleistung  zwischen  19  und  20  t 
betragt.  Es  ist  dies  eine  Leistung,  die  bis  jetzt  weder 
von  einer  deutschen  noch  ausländischen  Werft  auch 
nur  annähernd  erzielt  worden  ist,  und  beweist,  welch 
hohen  Grad  der  Leistungsfähigkeit  unsere  Staatswerften 
erreicht  haben.  Die  Bauleitung  lag  in  den  Händen 
des  Geh.  Bauraths  Jäger,  als  Chefs  des  Schiffban- 
ressort«,  des  Betriebsdirigenten  Marincbauineisters 
Eichhorn  und  des  Marinebaumeisters  Hartmann  als 
Leiters  der  Bauausführung.  Das  neue  Schlachtschiff 
hat  folgende  Abmessungen :  Länge  126,85  m.  Breite 
20,8  m,  mittlerer  Tiefgang  7,6  m.  Die  Wasserver- 
drängung beträgt  11  800  t.  Der  Schiffskörper  ist  durch 


weg  aus  Stahl  gebaut,  die  Steven  sind  aus  Siemens- 
Martinstahl  gegossen.    Der  Panzerschutz  bedeckt  im 
ganzen  eine  Fläche  von  rnnd  1200  qin  und  besteht 
aus  einem  Gurtelpanzer  von  225  mm  Dicke,  der  sich 
nach  beiden  Enden  bis  auf  100  mm  verjüngt.  Die 
von  Mitte  zu  Mitte  der  beiden  Geschützthürme  reichende 
Citadelle  ist  140  mm,  die  darüber  Hegende  Kasematte 
ebenso  stark  gepanzert.    Das  an  der  Oberfläche  ge- 
härtete Panzermaterial  liegt  auf  einer  100  mm  starken 
Teakholzunterlage  und  hat  ein  Gesammtgewicht  von 
rund  1400  t.    Die  beiden  24  cm-Gesehützthürme  haben 
einen  Panzerschutz  von  250  mm,  desgleichen  die  beiden 
Commandothiirme  vorn  und  hinten.    Ein  im  horizon- 
talen Theile  40  mm  und  an  den  abgeschrägten  Seiten 
75  mm  starkes  Panzerdeck  erstreckt  sich  von  Steven 
zu  Steven.    Ueber  dem  Gürtelpanzer  liegt  ein  Kork- 
damm, der  sich  um  das  ganze  Schiff  mit  Ausnahme 
des  von  der  Citadelle  bedeckten  Theiles  herumzieht. 
Das  Ruder  von  etwa  23  om  Fläche  und  9  t  Gewicht 
hängt  frei  in  dem  kurzen  Rudersteven  und  wird  durch 
eine  Dampfrudermaschine  bezw.  ein  Handrad,  wenn 
erstere  unn  auch  deren  Reserve  versagen  sollte,  bewegt. 
Die  Maschinenanlage  besteht  aus  drei  dreistufigen  Ma- 
schinen, die  unter  dem  Panzerdeck  in  getrennten  Räumen 
liegen.    Die  Cylinder  haben  eineu  Durchmesser  von 
900,   1380  nnd  2180  mm.   bei   einem  Kolbenhub  von 
050  mm,  einer  Kolbengeschwindigkeit  von  3,69  m  und 
einer  Umdrehungszahl  von  etwa  115  i.  d.  Minute.  Bei 
dieser   Höchstleistung    der   Maschinen   werden  etwa 
14000    angezeigte    Pferdekräfte    entwickelt.  Hierzu 
kommen  noch  5  */o  für  die  zahlreichen  Hülfsmaschinen, 
so  dafs   die  Gesnmmtleistung  auf  rund   15 000  P.S. 
anzugeben  ist.    Jede  Maschine  treibt  eine  dreiflütrelige 
Bronzeschraube  von  4,8  m  Durchmesser.  Die  Maximal- 
geschwindigkeit des  Schiffes  soll  bei  voller  Ausrüstung 
19  Knoten  betragen.   Den  Dampf  liefern  sechs  Cylinder- 
kessel  und  sechs  Wasserrohrkessel.  System  Schulz,  ven 
zusammen  3890  qm  Heizfläche.  Der  Dampfdruck  beträgt 
13,5  Atmosphären.    Die  gesammten  Maschinenanlagen 
sollen  innerhalb  12  Monaten  fertiggestellt  werden.  Die 
Abführung  des  Rauches  und  Vcrmittelung  des  Zuges 
erfolgt  durch  zwei  mächtige  Schornsteine,  welche  die 
Marsen   der  beiden   Gefechtsmasten    noch  erheblich 
überragen.    Das  normale  Kohlenfassungsvermögen  be- 
trägt 650  t,  kann  aber  anf  1000  t  gebracht  werden  und 
reicht  bei  mittlerer  Geschwindigkeit  für  eine  Dampf- 
strecke von  5000  Seemeilen.    Die  Artillerie  setzt  sich 
ausschliefslich  aus  Schnellladekanonen  zusammen  und 
besteht  aus  4  X  24  cm  S.  K.,  40  Kaliber  lang.  18  X  15  cm 
S.  K.,  12  X  8,8  cm  S.  K.,  12  X  3,7  cm-Maschinen- 
geschützen  und  8X8  mm-Maschinengewchren.  Die  vier 
schweren  Geschütze   stehen  paarweise   in  drehbaren 
Panzerthürmen   vorn    und   achtem.    Die  gepanzerte 
Kasematte  enthält  auf  jeder  Seite  5  X  15  cm  S.  K., 
darüber   stehen   auf  jeder   Seite   2  X   15  cm   S.  K. 
in  gepanzerten  Drehtürmen,  während  die  übrigen  vier 
Geschütze  dieses  Kalibers  sich   zu  beiden  Seiten  des 
vorderen   Geschiitzthnrmes  gruppiren.     Die  leichtere 
Artillerie  stellt  hinter  Stahlschilden  auf  dem  Aufbau- 
deck, in  jeder  Gefechtsmars  der  beiden  Masten  sind 
je  2  'x  3,7  cm  Maschinengeschütze  aufgestellt:  ebenso 
stehen  achtern  in  dem  Commandantenraiim  2  X  3.7  cm 
Maschinellgeschütze.    Die  Bewegung  der  grofsen  Dreh- 
thürme  erfolgt  auf  hydraulischem  Wege,  desgleichen 
der  Betrieb  derGeschofsauf/.üge  für  die  24-em-Gesehütze. 
Die  15-cin-Geschützc  in  den  Drehthürmen  sowie  deren 
Geschofsanfzüge  und  die  der  8,8-cm- Geschütze  haben 
dagegen  elektrischen  Antrieb.    Die  Torpedobewaffnung 
bestellt  aus  7  Laneirrohren,  von  denen  6  unter  Wasser 
münden.     Die    beiden    Ge/echtsmasten   haben  einen 
Durchmesser  von  2,1  m  und  werden  durch  Wendel- 
treppen bis  zur  Mars  bestiegen.    Der  vordere  Mast 
trägt  einen  kräftigen  Scheinwerfer,  der  hintere  in  der- 
selben Höhe  einen  Ständer  für  Reserveposten.  Die 
Gesammthöhe  der  Masten  beträgt  41  m.    Die  Zahl  der 
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an  Bord  aufgestellten  Hülfsmaschinen  beträgt  annähernd 
hundert.  Sie  dienen  zum  Lichten  der  Anker,  zum 
Verholen,  zum  Aus-  und  Einsetzen  der  Dampfbeiboote, 
zum  Betrieb  des  Ruders,  der  Drehthtirme,  Geschofs- 
aufzüge,  Ventilatoren,  Dynamomaschinen  u.  s.  w.  und 
werden  entweder  durch  Dampfkraft  oder  elektrisch 
betrieben.  Ein  grofser  Destillirapparat  von  100  t  täg- 
licher Productionsfähigkeit  dient  zur  Erzeugung  von 
Frischwasser  für  Koch-  und  Waschzwecke  und  vor 
allem  von  Speisewasser  für  die  Kessel,  eine  Eismaschine 
zur  Kühlung  der  Schiffsräume,  zur  Erhaltung  des 
Fleischvorraths  und  zur  Kühlung  des  Trinkwassers. 
Alle  Wohn-  und  Arbeitsräume  werden  elektrisch  be- 
leuchtet und  durch  Dampfheizung  erwärmt    Für  die 


Mannschaften  sind  gemeinschaftliche  Wasch-  und  Bade 
räume  und  Wäschetrockenkammern  vorgesehen.  Der 
Deckbelag  besteht,  mit  Ausnahme  der  freiliegenden 
Decks,  für  die  man  wieder  eine  Holzbeplankung  ge- 
wählt hat,  ans  Linoleum.  Die  650  Köpfe  starke  Be- 
satzung findet  in  den  hohen  und  luftigen  Räumen 
Unterkunft,  die  die  Schiffe  der  Wittelsbachklasse  au* 
'  zeichnen.  Das  neue  Linienschiff  wird  gleichzeitig  für 
die  Aufnahme  des  Divisionsstabes  eingerichtet  Dir 
Kosten  für  den  Neubau  belaufen  sich  auf  22360000  Jf. 
Hiervon  entfallen  16660000  tM  auf  Schiff  und  Haschinen. 
5  Millionen  auf  die  Artillerie  und  71000t»  M  auf  die 
Torpedo- Armirung.  Die  Indienststellung  soll  bereite 
im  November  1908  erfolgen. 
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Zur  Besprechung  sind  eingegangen: 

Vorlesungen  übet-  technische  Mechanik-  von  Dr. 
Augast  Föppl,  Prof.  a.  d.  Techn.  Hochschale 
in  München.  In  vier  Händen.  Vierter  Band: 
Dynamik.  Mit  HM  Figuren  im  Text.  Zweite  Auf- 
lage. Leipzig,  H.  G.  Teubner.  Preis  geb.  12  H,. 

Beiträge  zur  I*raxis  der  Eisengief seiet.  Von  (Jarl 
Rott,  Hütteningenieur  in  Halle  a.  S.  Berlin, 
Otto  Eisner.    Preis  1 ,50  <M. 

l*itfaden  der  Elektricität  im  Bergbau.    Von  Dr. 

phil.  Wilhelm   Braach,   Oberlehrer.  Mit 
'411  Abbildungen  im  Text.    Leipzig,  B.  G. 
Teubner.    Preis  gob.  5  <JL. 

Wie  steUl  man  Kostenanschläge  und  Betriebskosten- 
Berechnungen  für  elektrische  Licht-  utid  Kraft- 
anlagen auf  ?  Von  Ingenieur  Fritz  Hoppe. 
Leipzig,  Ed.  Wartigs  Verlag  Ernst  Hoppe. 
Preis  3  Ji. 

Jahrbuch  des  detdsclten  Flotten  -  Vereins  1001. 
Herausgegeben  vom  Kanzleramt  des  deutschen 
Flotten -Vereins.  Schriftleitung:  Dr.  Zimmer- 
mann. Zwoiter  Jahrgang.  Berlin,  Ernst  Sieg- 
fried Mittler  und  Sohn. 

Bürgerliches  Oesetzbuch  nebst  Einführungsgesetz 
mit  Einleitung,  Anmerkungen  und  Sachregister. 
Herausgegeben  von  Dr.  A.  Achilles,  Reichs- 
gerichtsrath a.  D.  Zweite,  vermoorte  Auflage. 
Berlin,  J.  Guttentag,  Verlagsbuchhandlung, 
G.  m.  b.  H. 


Tascltenbuch  der  deutscJien  und  der  fremden  Krieg*- 
flotten.  Mit  theilweiser  Benutzung  amtlichen 
Materials.  IL  Jahrgang  1901.  Herausgegeben 
von  B.  Weyer,  Kapitänleutnant  a.  I).  München, 
J.  F.  Lehmann.    Preis  2,40  ,  H. 

IHe  städtische  Handels- Hochschule  in  Köln,  die 
erste  selbständige  Handels  -  Hochschule  in 
Deutschland,  eröffnet  am  1.  Mai  1901.  Berlin, 
Julius  Springer.    Preis  1  *M. 

Die  Arbitrage  im  Bank-  und  Börseuverkehre. 
Von  Robert  Stern,  Oberlehrer  an  der  öffent- 
lichen Handelslehranstalt  und  Docent  an  der 
Handelshochschule  zu  Leipzig.  Leipzig,  G.  .1. 
Göschensche  Verlagshandlung. 

Faraday  und  die  Englische  Schule  der  Elektriker. 
Vortrag  in  dem  Urania-Theater  am  9.  Januar 
1901,  gehalten  von  Professor  Dr.  Silvanas 
P.Thompson.  Halle  a.  S.,  Wilhelm  Knapp. 
Preis  l,5o  <M. 

Handbuch  der  chemischen  Tecltnologie,  In  Ver- 
bindung mit  mehreren  Gelehrten  und  Tech- 
nikern bearbeitet  und  herausgegeben  von 
Dr.  P.  A.  Bolley  und  Dr.  K.  Birnbaum. 
Nach  dem  Tode  der  Herausgeber  fortgesetzt 
von  Dr.  C.  Engler.  Acht  Bände.  Ersten 
Bandes  dritte  Gruppe:  Die  chemische  Tech- 
nologie der  Brennstoffe.  Von  Dr.  Ferdi- 
nand Fischer,  Professor  an  der  Universität 
in  Göttingen.  Braunschweig,  Friedrich  Vieweg 
&  Sohn.    Preis  geh.  15  -M. 
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Das  japanisch«  Schlfrahrtsunternehmea  „The 
Nlppon  Tosen  Kaiaha" 

ist  nach  dem  Bericht,  welchen  sein  Vorsitzender  Kondo 
auf  der  letzten  Versammlung  der  Actionäre  erstattete, 
in  lebhaftem  Aufschwung  begriffen.  Unter  den  Schiff- 
fahrtsuntemehmen  aller  Länder  unserer  Erde  rangirt 
das  japanische  Unternehmen  in  Bezug  auf  Kapital  an  6.. 


Rundschau. 


in  Bezug  auf  Tonnengehalt  an  7.  Stelle.  Die  gröfseren 
Gesellschaften  sind  nur  die  Hambnrg-Amerflca-Lim' 
und  der  Norddeutsche  Lloyd,  ferner  die  französisch»1 
Linie  Messageries  Maritimes,  und  3  englische  Gesell- 
schaften und  zwar  die  Britisch -Indische  Gesellschaft, 
die  Peninsular  und  Orient-Linie  und  die  Union-Castl'"- 
Der  Aufschwung,  den  die  japanische  Gesellschaft  f 
nommen  hat,  ist  um  so  erstaunlicher,  als  es  nur  wemf 
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Jahre  her  ist,  dafs  sie  den  Aaslands- Verkehr  aufnahm. 
Als  der  letzte  japanisch-chinesische  Krieg  aasbrach, 
hatte  sie  kurz  vorher  eine  Linie  nach  Bombay  eröffnet ; 
inzwischen  bat  sie  auch  eine  Linie  nach  Amerika  mit 
6  Schiffen  und  nach  Europa  eine  14  tägige  Ausfahrt 
eingerichtet  und  ausserdem  noch  eine  Verbindung  mit  Au- 
stralien hergestellt.  Auf  letzterer  dürfte  sie  in  Con- 
currenz  mit  den  Wettbewerbs-Gesellschaften  leicht 
uberlegen,  auf  den  anderen  Linien  aber  ebenbürtig  sein. 

Um  die  Ausfuhr  aus  Japan  zu  heben,  hat  die  Ge- 
sellschaft sich  die  gröfste  Mühe  gegeben,  für  die 
japanischen  Waaren  die  Frachten  herunterzusetzen: 
was  sie  hierbei  erreicht  hat,  dafür  tnufs  der  Hinweis 
genügen,  dafs  die  Fracht  für  rohe  Seide  anf  den  euro- 
päischen Linien  im  letzten  Jahre  auf  SO  ";'o  herunter- 
setzt wurde.  Auf  der  Bombay-Linie  waren  bei  ihrer 
■Öffnung  die  Frachteätzte  für  rohe  Baumwolle  17  Ru- 
pien per  Tonne,  sie  wurden  von  der  japanischen  Ge-  < 
Seilschaft  auf  12  Rupien  heruntergesetzt,  ein  Satz,  dem 
die  anderen  Gesellschaften  folgten.  Es  ist  begreiflich, 
dafs  bei  dieser  nationalen  Frachtpolitik  die  Gesellschaft 
«ich  des  Schutzes  der  Regierung  erfreut. 

Während  des  2.  Halbjahrs  1900  betrugen  die 
Brutto-Einnahmen  der  Gesellschaft  25872786  Jf*  die 
Ausgaben  17184987**,  so  dafs  ein  Ueberschur»  von 
8687799  Jf  blieb.  Nach  reichlichen  Abschreibungen 
und  Dotirung  des  Reservefonds  blieben  alsdann  noch  1 
2475000  Jf,  welche  zur  Vertheilung  auf  das  24750000  Jf. 
betragende  Actienkapital  als  Halbjahrs-Dividende  be- 
nutzt wurden. 


Dem  den  Actionären  zur  Einsicht  gestellten  Be-' 
rieht  über  das  am  31.  März  1901  abgelaufene  Betriebs- 
jahr 190O1 1901  entnehmen  wir  unter  Anderem  Folgendes: 
Wie  bereits  in  dem  Bericht  über  das  Betriebsjahr 
1999  1900  angedeutet,  hat  sich  schon  im  Laufe  des 
Frühjahrs  1900  eine  gewisse  Zurückhaltung  bemerk- 
bar gemacht  und  die  Unsicherheit,  welche  den  Eisen- 
oad  Stahlmarkt  während  des  ersten  Betriebshalbjahres 
ergriffen  hatte,  beherrschte  denselben  im  zweiten  Semester 
in  verstärktem  Mafse.  Es  ergab  sich  hieraus,  nament- 
lich im  zweiten  Betriebshalbjahr  eine  ganz  aufser- 
ordeutliche  Verminderung  des  Bedarfes  in  allen  Eisen- 
artikeln  und  waren  die  zur  gleichmäfsigen  Aufrccht- 
♦Thaltung  des  Betriebes  notwendigen  Bestellungen 
nicht  hereinzuholen.  Während  sich  hieraus  haupt- 
sächlich vom  ersten  Quartal  1901  ab  eine  ganz  wesent- 
liche Einschränkung  der  Production  an  Fertigfabricaten 
ergab,  mufsten  anderseits  die  zu  den  höchsten  Preisen 
abgeschlossenen  Rohstoffe,  wie  Kohlen,  Koks,  Roheisen 
zu  den  vertragsmäfsig  festgesetzten  Preisen  abgenommen 
werden.  Die  Folge  davon  war.  dafs  sich  auf  allen 
Werken  die  Vorräthe  an  Fertigproducten  und  Roh- 
stoffen häuften,  die  Werthe  der  Lagerbestände  ganz 
bedeutend  stiegen,  wodurch  das  flüssige  Betriebskapital 
sehr  in  Anspruch  genommen  wurde  nnd  anderseits 
durch  den  Mangel  an  Aufträgen  und  durch  diese 
grofsen  Bestände  ein  intensiver  Druck  auf  die  Preise 
der  Fertigfabricate  ausgeübt  wurde.  Der  Einflufs 
dieser  Coniunctur  auf  die  Verhältnisse  der  Maxhütte 
Uchte  sich  hauptsächlich  in  den  durch  die  theueren 
Rohmaterialien  erhöhten  Selbstkosten  bemerkbar  und 
*sr  der  für  das  Fertigfabricat  erzielte  etwas  höhere 
Durchschnittserlös  nicht  imstande,  diese  Erhöhung 
der  Selbstkosten  auszugleichen;  durch  die  höheren 
Selbstkosten  und  dnreh  die  Abschreibungen,  welche 
•Nw  Einkaufspreise  der  grofsen  Vorräthe  von  Roh- 
durch  den  Rückschlag  nothwendig  wurden,  ist 

Bei  der  Umrechnung  ist  gesetzt  1  yen  =  2.25  . H. 


das  finanzielle  Endresultat  gegenüber  dem  Vorjahr 
zurückgeblieben.  —  Anf  den  Bergwerken  wurden  ge- 
fördert 2185822  Hektoliter  Späth-  und  Brauneisenstein, 
in  den  Hochöfen  sind  180728 1  Spiegel-,  Martin-, 
Thomas-  und  Puddel-Roheisen  erblasen  worden,  die 
Production  an  Rohstahl  betrug  119907  t,  die  Giefserei 
lieferte  2974 1  GuTs waaren  und  die  Walzwerke  an  Eisen  - 
und  Stahlproducten  117  123  t.  Von  allgemeinem  Inter- 
esse dürften  noch  folgende  Angaben  sein :  auf  den 
Werken  der  Maxhütte  wurden  im  verflossenen  Betriebs- 
jahr verausgabt:  an  Eisenbahnfrachten  für  angekommene 
Güter  3390059,42  Jf,  an  Arbeitelöhnen  (ohne  Be- 
amtengehälter) 3162849,45  Jf,  an  Staate-  und  Ge- 
meindesteuern 210567,56  Ji,  ferner  für  die  gesetzlichen 
und  freiwilligen  Wohlfahrtseinrichtungen  :  an  Kranken- 
unterstützungen und  Beiträgen  für  dieReichs-Invaliditäte- 
und  Altersversicherung  der  Arbeiter  61 337,29  .ä,  an  die 
Unfallversicherung 46074,99^,  an  Invaliden-,  Wittwen 
und  Waisen -Pensionen  für  Arbeiter  76821,04  M.  - 
Aus  dem  Dispositionsfonds  wurden  zu  Wohlfahrts- 
zwecken (aufserordentlichen  Unterstützungen  an  Ar- 
beiter, Zuweisung  für  KleinkinderBchule ,  Cultus- 
zwecke,  Heilstätte  für  Lungenkranke  in  der  Ober- 
pfalz etc.)  geleistet  11025,90  Jt.  Nach  Deckung 
der  Generalkosten  und  Passivzinsen  ergiebt  sich  ein 
Gewinn  von  4058664,39**;  für  die  im  vergangenen 
Betriebsjahr  ausgeführten  Neubauten  und  Erwerbungen 
im  Betrage  von  1503460,28  Jf  und  von  den  vom 
Vorjahr  auf  den  „Immobilien-Contis"  als  Anlage- 
werthe  vorgetragenen  4206318,85  tÄ  wurden  der 
Reserve  für  Erneuerungen  884599,28  Ji  entnommen 
und  von  dem  dann  verbleibenden  Betrag  1206302,85  Jt 
vom  Gewinn  abgeschrieben,  so  dafs  von  dem  erzielten 
Gewinn  zur  Verfügung  der  General- Versammlung 
2852361,54  verbleiben.  Gemäfs  den  Vorschlagen 
der  Dircction  und  des  Aufsichterathes  sollen  hiervon, 
aufser  den  alljährlich  gewährten  Gratifikationen,  nach 
Ergänzung  des  Unfallcontos  und  des  Dispositionsfonds, 
sowie  der  Reservefonds  für  Erneuerungen  und  für 
Hochofenreparaturen,  den  Actionären  eine  Dividende 
von  350  .*  pro  Actie  =  20,416  "/o  zugetheilt  werden ; 
der  verbleibende  Rest  von  91712,45  .M  wird  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen. 

Neue  Hochofenanlage  In  Beigten. 

Der  Finna  Poetter  &  Co.,  Dortmund,  ist  kürzlich 
von  der  Societe  Anonyme  des  Haute-Fourncaux  d'Anvers 
in  Hoboken  bei  Antwerpen  der  Auftrag  auf  Lieferung 
der  completen  Haupt-  und  Detailpläne  sammt  Specifi- 
cationen  u.  s.  w.  für  eine  Anlage  von  6  Hochöfen 
a  350  t  Tageserzeugung  in  Hoboken  ertheilt  worden. 
Es  wird  dieB  ohne  Zweifel  die  gröfste  und  modernste 
Hochofenanlage  Europas. 


Zusammenlegung  der  amerikanischen  Fonnatehl- 
gnfswerke. 

Bereits  vor  5  oder  6  Jahren  wurde  aus  den  in 
Chester,  Norristown,  Sharon,  Pitteburg,  Alliance  und 
Syracuse  damals  für  sich  bestehenden  Formstahl - 
giefsereien  eine  Vereinigung,  die  American  Steel 
Casting  Company  geschaffen,  die  ihren  Sitz  nach 
Chester  legte,  gut  arbeitete,  auch  stattliche  Erträgnisse 
erzielte.  Mittlerweile  sind  neue  Anlagen  gleicher  Art, 
namentlich  in  Chicago,  St.  Louis  nnd  Franklin,  ent- 
standen, deren  Aufnahme  in  die  Steel  Casting  Co.  nun- 
mehr im  Gang  ist.  Letztere  hat  zu  dem  Zweck  ihr 
Kapital  auf  15  Millionen  Dollar  erhöht  Nach  er- 
folgter Aufnahme  würde  die  einzig  aufsenstehende 
Stahlgiefserei  diejenige  der  Latrobe  Steel  &  Couples 
Comp,  in  Melrose  Park  sein. 
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Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Adoll  Bleichert  f« 


Am  29.  Juli  d.  J.  verstaib  nnser  langjähriges 
Mitglied  Adolf  B 1  e  i  c  h  e  r  t  nach  längerer 
Krankheit  in  Davos. 

Geboren  am  31.  Mai  1845  in  Dessau,  nachte 
er  seine   theoretischen   Ingenieur- Studien  auf 
der  technischen  Hoch- 
schule zu  Herlin,  der  da- 
maligen Gewerbe-Aka-   

demie ,  und  bekleidete 
darauf  mehrere  Stellen 
als  Ingenieur  und  Ober- 
ingeniear  in  Maschinen- 
fabriken in  Bitterfeld 
und  Schkeuditz. 

Der  Verstorbene  ist 
als  bahnbrechender  Er- 
finder auf  dem  Gebiete 
der  deutschen  Draht- 
seilbahn -  Industrie  be- 
kannt. Seine  ersten 
einschläfrigen  Versuche 
inachte  er  im  Jahre 
1H74,  als  er  zunächst 
allein ,  dann  vorüber- 
gehend mit  Otto  zu- 
Hammen unter  der  Firma 
Bleichert  &  Otto 
sich  dem  Bau  derartiger 
Transportanlagen  wid- 
mete. Gröfsere  Erfolge 
wurden  indefs  erst  vom 

Jahre  1N76  an  erzielt.  In  diesem  Jahre  übernahm 
der  Verstorbene  das  Geschäft  für  alleinige  Rech- 
nung und  unter  der  Firma  Adolf  Hleichert, 
wobei  er  gleichzeitig  in  Neuschönefeld  bei  Leipzig 
eine  Maschinenfabrik  errichtete,  die  im  Jahre 
lHHl  nach  Leipzig -Gohlis  in  eigene  Räumlich- 


keiten verlegt  und  bedeutend  vergröfsert  wurde. 
Hier  entwickelte  sich  das  Geschäft  unter  der  Firma 
Adolf  Hleichert  &  Cie.  zu  seiner  jetzigen 
Gröfse.  Heinahe  1500  gröfsere  und  kleinere 
Drahtseilbahnen  sind  von  der  Firma  bislang  in 

allen   Welttheilen  zur 
Ausführung  gelangt.  In 
neuerer  Zeit  haben  die 
Drahtseilbahnen  eine 
noch   gröfsere  Bedeu- 
tung für  das  Hütten- 
wesen erlangt ,  indem 
sie  theils   als  Begich- 
tnngsseilbahnen,  theils 
als   Hängebahnen  den 
Massentransport  der 
Rohmaterialien  auf  den 
Hochöfen  und  Hütten- 
werken zu  bewältigen 
berufen  sind.   Das  un- 
bestreitbare grofse  Ver- 
dienst, welches  sich  der 
Verstorbene  durch  seine 
schöpferische  Thätig- 
keit  auf  dem  Gebiete 
der  von  ihm  geschaffe- 
nen Specialität,  durch 
sein    rastloses ,  ziel- 
bewufste8  Streben,  wel- 
ches zur  Schaffung  sei- 
ner in  der  ganzen  Welt 
rühmlichst  bekannten  Drahtseilbahnfabrik  führte, 
i-iwiiiberi  hat,   sichert   ihm  einen  Khrcnplatz  Ii 
der  deutschen  und  internationalen  Ingenieurkunst. 
wilhrend   die  Erinnerung  an   seiue  persönliche 
Liebenswürdigkeit  und  die  Bescheidenheit  seine* 
Wesens  in  unseren  Herzen  fortlebt. 


Aendernngen  Im  Mltglleder-Verzelchnlfs. 

Diether,  Jos.,  Director  der  Hütte  Kulebaki  der  Kolnm- 
naer  Maschinenbau-Act.-Ges..  Kulebaki,  Rufsl. 

Hegerkamp,  F.,  Ingenieur  und  Director  der  Abth. 
Pegnitzhütte  der  Armaturen-  und  Maschinenfabrik 
Aot.-(}e8.,  vorm.  J.  A.  Hilpert,  Pegnitz. 

Herrmann,  Wüh.,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Hüttenstr.  18  Hl- 

Hilgenstock,  W alth  .Ingenieur  der  „Oambria  Steel  Com- 
pany", 518  Horner  Street,  Johnstown  Pa. 

May,  Leon,  Ingenieur,  Dortmund,  Kaiserstr.  49. 

Mertpitz,  Emil,  kaufm.  Abtheilungs-Director  der  Mans- 
feldschen  kupfervchieferbauenden  Gewerkm-haft.  Eis- 
leben. 

litensgen,  Carl,  Commerzienrath,  DiisseMorf.  Oststrafse. 


Riecher,  Mar,  Bergreferendar,  Wasseraltingen  i  Württe«»- 

"ffg)- 

Schwirr,  Fr.,  Betriebschef,  Eisen-  und  Stahlwerk 
Hoccli,  Dortmund,  Oesterholzstr.  124. 

Stöckmann,  l'aul,  Hütteningenieur,  Ruhrort. 

Willhern,  lhr.  C,  Hütteningenieur,  Köln.  Suderniaun- 
platz  9. 

Neue  Mitglieder: 

Chelius,  K.,  l'nterwellenburn,  Sachsen-Meiningen. 
Klaeger- Iiiig,  Prorurist  der  Elektricität*- Act.-Ge«.,  von». 
W,  Lahmeyer  &  Co.,  Frankfurt  a.  Main. 

Verstorben: 

Hleichert,  Adolf,  Leipzig-Gohlis, 
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21.  Jahrgang. 


Amerikanische  Eisenhütten  nnd  deren  Httlfsmittel.* 

Von  Ernst  Langheinrich. 


fenn  man  deutsche  und  amerikanische 
Eisenhüttenwerke  miteinander  ver-. 
gleicht,  so  mnl's  zunächst  die  außer- 
ordentliche höhere  Erzeugung  der 
letzteren,  ausgerechnet  auf  den  Kopf  der  Beleg- 
schaft, den  Ofen,  die  Walzwerksanlage  oder 
auf  die  Zeiteinheit,  auffallen..  Es  kann  nun 
nicht  geleugnet  werden,  dafs  der  amerika- 
nische Eisenhüttennianii  unter  viel  günstigeren 
Verhältnissen  arbeitet,  als  der  deutsche.  Der 
Amerikaner  ist  ein  grösserer  Eisenverbraucher 
als  der  Deutsche,  das  amerikanische  Eisenbahn- 
netz hat  eine  ungeheure  Ausdehnung  und  das 
ganze  gewaltige  Gebiet  der  Vereinigten  Staaten 
von  Nordamerika  bildet  nur  für  die  Eisenerzeuger 
der  Fiiion  das  Absatzfeld,  da  sehr  hohe  Zölle 
dafür  sorgen,  dafs  die  Einfuhr  fremden  Eisens 
nnd  fremder  Eisenwaaren  nahezu  ausgeschlossen 
ist.  Die  dadurch  gegebenen  grofsartigen  Markt- 
verhältnisse mnfsten  dazu  beitragen,  dafs  die 
Herstellung  von  Eisen  und  Eisenwaaren  in  ge- 
waltigem Mafsstabe  betrieben  werden  kann.  Ein 
weiterer  wichtiger  Umstand  ist  in  den  überaus 
günstigen  Transportverhältnissen  gegeben;  fast 

*  Vorgetragen  am  25.  Januar  nnd  am  22.  Februar 
1901  im  Gesellschaftshause  der  Gutehoffnungsliütte  zu 
••berhausen.  —  Die  Leser  von  „Stahl  und  Eisen-  werden 
in  dem  Vortrag  mancher  Mittheilung  über  ihnen  aus 
frühemn  Beschreibungen  in  dieser  Zeitschrift  bekannten 
Hinrichtungen  begegnen;  die  Reduetion  hat  aber  ge- 
glaubt, von  allen  Kürzungen  Abstand  nehmen  zu  sollen, 
die  anziehende  Darstellung  des  geschützten  Ver- 
-  in  ihrem  Zusammenhang  nicht  zu  stören. 

XVIII.,, 


überall  grofsartige  Wasserstrafsen  und  aufser- 
deni  freier  Wettbewerb  im  Eisenbahnbetrieb, 
der  eine  grofße  Ermäßigung  der  Frachten  zur 
Folge  haben  mutete.  Kohlen  und  Erze  sind  in 
für  billige  Eisenerzeugung  geeignetsten  Arten 
in  unerschöpflicher  Menge  und  in  für  den  Ab- 
bau sehr  günstigen  Lagerungen  vorhanden. 
Aufserdem  besitzen  die  Staateu,  welche  das 
meiste  Eisen  erzengeu  —  Ohio  und  Penusyl- 
vanien  —  einen  grofsen  Keichthum  an  Erdöl 
und  Naturgas.  Um  aber  die  glänzenden  Ergeb- 
nisse der  amerikanischen  Eisenhütten  zu  erreichen, 
mnfsten  sich  mit  den  günstigen  natürlichen  Ver- 
hältnissen die  hervorragenden  Eigenschaften  des 
amerikanischen  Eisenhnttenmanncs,  welcher  aller- 
dings recht  häutig  ein  Deutscher  ist,  —  weiter 
Blick,  Tlmtkraft,  Fleifs,  Erfindungsgabe  und 
kühner  Wagemuth  —  vereinigen. 

Das  amerikanische  Eisenhüttenwesen  und  das 
zugehörige  Transportwesen  bieten  eine  solche 
Fülle  des  Ueberraschenden  und  Lehrreichen,  dafs 
*es  sich  in  hohem  Mafse  lohnt,  einen  Spnziergang 
durch  die  amerikanischen  Eisenhütten  und  die 
ihnen  dienenden  Einrichtungen,  wie  Erzhäfen, 
Eisenbahnanlagen  u.  s.  w.,  anzutreten. 

Erz  zufuhr.  Wenn  man  von  den  Werken 
in  Alabama,  welche  an  Ort  und  Stelle  vor- 
kommende Erze  verhütten,  sowie  von  einigen 
Wirken  an  der  Küste  des  Atlantischen  Oceans, 
welche  auf  eubanische  und  ncufnndläudische  Erze 
angewiesen  sind,  absieht,  so  bleiben  als  die  Werke, 
welche   den  Korn  der   amerikanischen  Eisen- 
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industrie  darstellen,  die  in  IVnnsylvanien,  Ohio 
und  Illinois  übrig'.  Kohle,  Naturgas,  Kalk  und 
Erdöl  haben  diese  Werke  gewöhnlich  in  nächster 
Nahe,  die  Erze  aber  müssen  sie  aus  weiter  Ferne, 
von  Dulnth,  ganz  im  Norden  am  Oberen  See 
(siehe  die  Karte  Figur  1)  gelegen,  holen.  Es 
handelt  sich  darum,  eine  Strecke  von  1200  km 
In  der  Luftlinie  gemessen  und  etwa  2000  km 
zurückzulegende  Entfernung  zu  überwinden,  wenn 
mau  als  Erzverbraucher  ein  Fittsburger  Werk 
in  Betracht  zieht.    Aber  von  dieser  Strecke 


Erz-Schiffe  und  -Häfen.  Die  Eisenbahn- 
wagen, welche  so  eingerichtet  sind,  dafs  sie  sic  h 
selbst  thät  ig  entleeren,  werden  auf  machtige,  in 
den  See  gehaute,  hölzerne  Ladebühnen  gefahren 
und  die  Erze  fallen,  nachdem  die  Seiten  — 
bezw.  Bodenklappen  der  Wagen  losgemacht  sind, 
ohne  jede  Beihiilfe  zunächst  in  die  unter  den 
Bühnen  angebrachten  hölzernen  Erztaschen  nn.1 
von  dort  durch  Kinnen  in  den  Laderaum  der 
Erzdampfer.  Die  Bauart  der  neuen  Erzdampfer 
gestattet,  dafs  15  Erzrinnen  gleichzeitig  einem 


Figur  1.  Lageplan. 


sind  volle  1750  km  Wasserweg,  und  zwar  auf 
der  besten  Binnenwasserstrafse  der  Welt,  und 
nur  250  km  Landweg.  Die  an  den  Seen  ge- 
legenen Werke  sind  natürlich  in  Bezug  auf  Erz-, 
besag  noch  besser  gestellt,  da  die  Eisenbahn- 
fracht ganz  wegfällt,  am  günstigsten  wohl  die 
Werke  in  Chicago,  welche  nur  für  1400  km 
Wasserweg  zu  verfrachten  haben.  Die  bei  Dulnth 
vorkommenden  Erze  eignen  sich  vorzüglich  znr 
Herstellung  von  Bessemereisen,  sie  sind  sehr 
reich  —  bis  zu  60  °/o  —  liegen  zu  Tage 
und  sind  so  beschaffen,  dafs  sie  unmittelbar 
mittels  mächtiger  Dampfschaufeln  auf  Eisen- 
bahnwagen von  grofser  Tragfähigkeit  geladen 
werden  können. 


Schiffe  die  Ladung  zuführen  können.  Es  handelt 
sich  bei  den  Schiffen  nämlich  um  ganz  mächtige 
Fahrzenge,  die  jetzt  schon  eine  Ladefähigkeit  von 
6000  t  haben,  während  im  Bau  befindliche  Schiffe 
über  6000  t  tragen  sollen  und  der  Bau  von 
Erzdampfern  mit  einer  Tragfähigkeit  von  7000  t 
in  Aussicht  genommen  ist.  Die  gröfsten  dieser 
Dampfer  haben  12  bis  15  Ladeluken,  so  dafs 
also  das  Erz  an  12  bis  15  Stellen  gleichzeitig 
geladen  werden  kann. 

Das  Ziel  fast  aller  dieser  Dampfer  ist  da* 
Südufer  des  Eriesees,  wo  nicht  weniger  als  7 
mit  Docks  und  Fntladevorrichtungen  ausgestattet* 
Hilfen  —  Toledo,  Sandnsky,  Cleveland,  Lorain, 
Ashtabula,  Conneaut  und  Buffalo  —  zu  ihrer 
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Aufnahme  bereit  stehen.  Der  grötete  dieser 
Hilfen  ist  Ashtabula,  die  interessantesten  sind 
Cleveland  und  Conneaut,  weil  dort  die  inannig-  \ 
faltigsten  und  die  neuesten  maschinellen  Erz- 
anslader in  Thätigkeit  sind.  Cleveland  ist  ganz 
besonders  interessant,  weil  dort  zur  Zeit  durch  das 
Zusammenwirken  von  Menschen-  und  Maschinen- 
arbeit die  prröfeten  Leistunsren  erzielt  werden ; 
demnächst  wird  es  aber  durch  Conneaut  über- 
flügelt worden.  Um  einen  Begriff  von  den  grote- 
artigen Anlagen  für  die  Erzbewegung  am  Süd- 
nfer  des  Eriesees  zu  gehen,  braucht  man  sich 
nur  zu  vergegenwärtigen,  date  in  Toledo  12. 
in  Sandusky  4,  in  Lorain  16,  in  Cleveland  72, 
in  Ashtabula  98,  in  Conneaut  63  und  in  Buf- 
falo  19  Auslader  verschiedener  Bauart  (im  Juni 
1900)  in  Thätigkeit  sind. 

Die  ursprüngliche  Art  der  Erz- Entladung 
war  die  mittels  Ladebaumen  und  Dampfwinden, 
welche  sich  an  Bord  der  Schiffe  befanden.  Die 
kleinen   Fördergefiltee   wurden   in  gewöhnliche 


._TOL  


welche  ungeftlhr  7,io  cbm  Erz  fassen.  Diese  Ab- 
messungen sind  genau  ausprobirt  und  eine  wesent- 
liche Aetulerung  derselben  nach  unten  und  nach 
oben  würde  sofort  die  Leistung  der  Ansiader 
herahdrücken.  Die  Fördergefiltee  sind  in  einem 
Bügel  um  zwei  seitliche  Zapfen  drehbar  gelagert, 
sie  sind  ferner  so  geformt  und  so  aufgehangen, 
date  sie  in  geleertem  Zustande  in  den  Dreh- 
zapfen  hitngend  aufrecht  stehen,  dagegen  in 
gefülltem  Zustande  nach  der  herausgezogenen 
Seite  kippen.  Es  ist  deshalb  oben  am  Bügel 
eine  um  einen  Bolzen  drehbare  Stütze  angebracht, 
welche  auf  das  eingezogene  Ende  des  Förder- 
gefatees  aufgesetzt  wird  und  dadurch  das  Kippen 
des  (Tefätees  verhütet.  Die  Stütze  tragt  am 
unteren  Ende  eine  Oese,  in  welche  ein  Tau 
geknüpft  wird,  tun  die  Stütze  bei  der  Stellung 
des  Fördorgefatees  über  der  Entladestelle  weg- 
ziehen und  das  Fördergefiite  dadurch  zum  Kippen 
und  Entleeren  bringen  zu  können.  Sofort  nach 
dem    Entleeren   richtet    sich   das  Fördergewtte 


FijL'ur  2.  Förderifpfafse. 


ff  1 

1 

A  AI 

füll  Ii: 

Schiebkarren  entleert,  welche  über  Laufplanken 
vom  Erzschiff  zum  Eisenbahnwagen  oder  auf 
den  Lagerplatz  gefahren  wurden.  Als  der  Erz- 
bedarf  und  damit  die  Ladefähigkeit  der  Erzschiffe 
stieg,  konnte  diese  ursprüngliche  Arbeitsweise 
nicht  mehr  genügen.  Man  verwendete  au  Stelle 
des  schwerfälligen  Ladebaniues  leicht  bewegliche 
fahrbare  Dampfkrahne,  welche  ein  gröteeres 
Fördergefäte  trugen  und  welche  am  Dock  auf 
Geleisen  standen.  Diese  Krahne  werden  noch 
heute  viel  gebraucht,  namentlich  auch  aushilfs- 
weise; in  den  genannten  sieben  Eriehilfen  arbeiten 
z.  B.  noch  55.  Neuerdings  aber  kommen  nur 
noch  die  auteerordentlich  rasch  arbeitenden  Aus- 
lader der  Brown  Hoisting  und  Conveying 
Machine  Comp.,  der  King  Bridge  Comp, 
nnd  von  Mc  Myler  et  Comp.  —  sammtlich  in 
Tleveland,  Ohio  —  sowie  der  mittels  Selbst- 
tjreifer  10000  kg  Erz  auf  einmal  fassende  Hnlett- 
Attslader  der  Webster  Camp  and  Laue 
Machine  Comp,  in  Akron  O.  in  Betracht. 

Fast  alle  neueren  Erzauslader  arbeiten  mit 
in  Bügeln  hangenden  Fördergefal'scn  ( Figur  2 1 
von  etwa   1100  mm  Länge,  Breite  und  Höhe, 


wieder  auf  und  die  Klinke  schlagt  wieder  ein; 
date  Fördergefiite  steht  also  wieder  zum  Beladen 
fertig.  Die  Fördergefutee  haben  unten  drei  Rollen 
und  hinten  und  vorne  je  zwei  Handgriffe,  um  sie 
bequem  im  Schiffsraum  bewegen  zu  können.  Der 
das  Fördergefiite  tragende  Bügel  hangt  in  einer 
eisernen  Schlinge,  in  welche  der  Lasthaken  des 
Ausladers  bequem  eingeschlagen  werden  kann. 
Mitunter  werden  auch  Fördergefiltee  gebrancht, 
deren  Rand  mit  Urahzinken  versehen  ist,  um 
mittels  der  Auslader  das  auf  Haufen  geschüttete 
Erz  abgraben  und  in  die  Eisenbahnwagen  werfen 
zu  können.  Zu  jedem  Ansiader  gehören  drei 
Fördergefiltee,  von  denen  eines  im  Auslader 
hftngt,  wahrend  sich  die  beiden  anderen  im 
Schiffsraum  befinden,  um  vollgeschanfelt  zu  werden. 
Dadurch  und  durch  den  Umstand,  date  beim 
Entladen  der  Erzschiffe  möglichst  an  jede  Lade- 
luke ein  Auslader  gestellt  wird,  erklaren  sich 
die  groi'sen  Leistungen  der  mit  Fördergefateen 
arbeitenden  Erzauslader.  Im  höchsten  Falle 
arbeiten  zur  Zeit  au  einem  Schiff  12  Auslader 
mit  je  3  Fördergeläteen;  es  können  also  12  Förder- 
gefiltee immer  gleichzeitig  entleert  und  12  bis 
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24  gleichzeitig  vollgeschaufelt  werden.  Um 
das  Füllen  der  Fördergefäße  möglichst  zu  be- 
schleunigen, werden  unter  jede  Ladeluke  sieben 
bis  neun  Arbeiter  aufgestellt,  welche  für  die  Tonne 
ausgeladenes  Erz  bis  zu  15  Cent  erhalten.  Den 
Verdienst  müssen  die  Leute  mit  den  Aufsehern, 
den  Arbeitern  auf  den  Erzwagen  und  den  Ar- 
beitern, welche  das  Vorschieben  der  Erzwagen 
besorgen,  theilen. 

Die  Leist  ii  n  gen  der  Erz  auslad  er  sind 
ganz  erstaunlich.  Am  14.  Juni  v.  J.  lief  ein 
0000  t-Erzschiff  frühmorgens  in  den  Hafen  von 
Cleveland  ein,  Vormittags  1 1  Uhr  sah  ich  das- 
selbe halb  entladen  und  Abends  gegen  0  Uhr 
sah  ich,  wie  die  letzten  Keste  Erz  im  Raum 
zusammengefegt  wurden.  Es  wurden  also  in 
12  bis  14  Stunden  HOOG  t  Erz  auf  Eisenbahn- 
wagen ausgeladen ;  dabei  waren,  abgesehon  von 
der  Schiffsmannschaft,  welche  wahrend  der  Zeit 
Ausbesaernngsarbeiten  ausführte  oder  zur  Un- 
tätigkeit verurtheilt  war,  120  Mann  thiltig. 
Die  Anzahl  der  Erzauslader  war  12  und  unter 
jeder  Luke  arbeiteten  sieben,  allerdings  ganz 
außergewöhnlich  kraftige  Leute. 

Die  alteston,  noch  in  Gebrauch  befindlichen 
Erzauslader  sind,  wie  schon  früher  bemerkt,  auf 
Breitspurgeleiscu  von  etwa  4  m  Spurweite  längs 
der  Docks  verfahrbare  Dampfdrehkrähne  mit 
aus- und  einziehbarem  Ausleger.  Diese  Krahne 
sind,  soweit  dies  müglich  ist,  aus  Holz  gebaut, 
haben  einen  stehenden,  großen  Kessel  und  eine 
auf  dem  Wagengestell  sitzende  Drehscheibe,  auf 
welcher  Kessel,  Maschine  und  Ausleger,  sowie 
der  Mittelbaum  untergebracht  sind.  Die  Maschine 
ist  eine  gewöhnliche,  nicht  umsteuerbare  Zwil- 
lingsmaschine, von  welcher  aus  durch  Wende- 
getriebe und  Reibungskupplung  die  verschiedenen 
Bewegungen  —  Heben  und  Senken  des  Förder- 
gefäßes, Aus-  und  Einziehen  des  Auslegers, 
Schwenken  desselben  und  das  Fahren  des  Krahus 
ausgeführt  werden.  Möglichst  viel  solcher  Krahne 
arbeiten  gleichzeitig  an  einem  Schiff;  da  aber 
die  Ladeluken  nur  eine  von  Mitte  zu  Mitte  Luke 
gemessene  Entfernung  von  ungefähr  7500  mm 
haben  und  andererseits  die  Krahne,  damit  sie 
die  ganze  Lukenbreite  bestreichen  können,  eine 
sehr  beträchtliche  Ausladung  erhalten  müssen, 
ist  es  nicht  möglich,  au  jeder  Luke  einen  Krahn 
aufzustellen.  Außerdem  arbeiten  die  Krähne 
verhaltnißmäßig  langsam  und  ist  es  deshalb 
nicht  möglich,  ein  Sellin"  mit  demselben  rasch 
zu  entladen.  Aus  diesem  Grunde  wei  den  solche 
Krähne  nur  noch  aushülßweise  angewendet  und 
da  aufgebraucht,  wo  sie  einmal  vorhanden  sind. 
An  ihre  Stelle  sind  seit  nngefähr  17  Jahren 
Auslader  getreten,  dwen  Grundform,  von  der 
Brown  Hoisting  &  Conveying  Machine 
Company  in  Cleveland,  Ohio,  geschaffen,  bis 
auf  den  heutigen  Tag  in  solchen  Fällen  nahezu 
unverändert  beibehalten  wurde,  wo  es  sich  darum 


handelt,   die  Erze   sowohl  auf  den   Platz  zu 
stürzen,  als  auch  in  normalspurige  Eisenbahn- 
,  wagen  zu  verladen.   Infolge  der  strengen  Winter 
1  frieren  die  großen  Seen   nämlich  zu  und  die 
|  Schiffahrt  stockt  volle  drei  Monate  lang.  Die 
I  auf  den  Bezug  von  Duluth  angewiesenen  Werke 
|  sind  also  gezwungen,  Wiutervorräthe  aufzuhäufen 
'  und   müssen  die  Auslader  so  beschaffen  sein, 
daß  sie  die  Erze  auf  Vorrathsplätzen  aufhäufen 
können.    Bis  in  die  neueste  Zeit  befanden  sich 
diese  Vorrathsräume  in  den  Erzhäfen  in  unmittel- 
barer Nähe   der  Docks,  und   diesem  Umstände 
verdanken  die  ersten  rasch  arbeitenden  Auslader 
ihre  Entstehung. 

Diese  Auslader  (Figuren  3  und  4)  bestehen 
aus  einem  auf  zwei  Böcken  ruhenden,  eigen- 
artig geformten  Träger,  welcher  über  den  hin- 
j  teren  Bock  überragt  und  dazu  dient,  die  Fahr- 
I  bahn  für  die  das  Fördergefäß  führende  Katze 
j  zu  tragen.  Die  Brown  Machiue  Company  führt 
diesen  Träger  immer  in  leichtester,  sehr  ele- 
ganter, aber  doch  genügend  sicherer  Hängewerks- 
Construction  aus;  Mc.  Myler  &  Comp,  und  die 
King  Bridge  Comp,  bauen  immer  etwas  schwerere 
Fachwerksträger.  Der  vordere  Bock  ruht  mit 
zwei  oder  mehreren  Rädern  auf  einer  zum  Dock 
parallelen  Schiene,  der  hintere  Bock  mit  der 
doppelten  Anzahl  von  Rädern  auf  zwei  ebenfalls 
zum  Dock  parallelen  Schienen,  welche  etwa  3  ni 
voneinander  entfernt  sind.  Beide  Böcke  über- 
ragen den  Träger  und  dient  der  hintere  zum  Ab- 
fangen des  überhängenden  Trägerendes,  während 
der  vordere,  über  dem  Lanfbahnträger  mit  diesem 
durch  eine  Stütze  verbunden,  oben  verschiedene 
Rollen  trägt,  deren  Zweck  gleich  erläutert  werden 
soll.  Die  aus  Holzbalken  mit  aufgeschraubten 
Schienen  bestehende  Katzenbahn  liegt  auf  der 
ganzen  Länge  des  Ausladerträgers  und  tritt  nach 
vorne  über  den  letztereu  heraus.  Dieses  über- 
tretende Stück  der  Katzenbahn  hängt  mit  dem 
anderen  durch  Gelenke  zusammen  uud  kann 
mittels  eines  Seiles,  welches,  über  zwei  Rollen 
laufend,  in  die  Katze  eingehakt  werden  kann, 
herauf-  und  herabgeklappt  werden ;  das  Seil 
dient  gleichzeitig  dazu,  das  vordere  Katzeubahn- 
ende  in  seiner  obersten  oder  untersten  Stelle 
festzuhalten.  Diese  Einrichtung  ist  durchaus 
nöthig,  damit  die  Schiffe  rasch  und  bequem  am 
Dock  anlegen  und  von  demselben  wegkommen 
können.  Wenn  das  Schiff  angelegt  hat,  werden 
die  vorderen  Katzenbahnenden  der  Auslader 
zwischen  die  Masten  und  Kamine  hereingesenkt 
und  nach  dem  Ausladen  zwischen  denselben 
wieder  hochgeklappt.  Der  hintere,  auf  zwei 
Schienen  ruhende  Bock  des  Ausladers  trägt  das 
Kesselhaus  mit  einem  auffallend  weiten  und 
hohen  eisernen  Kamin,  das  Maschinenhaus  und 
die  Steuerbühne,  von  welcher  aus  der  Steuer- 
mann bequem  den  Auslader  bedienen  und  alle* 
übersehen  kann. 
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Der  Kessel  ist  ein  gewöhnlicher  Locomobil- 
kessel  und  die  Maschine  eine  gewöhnliche, 
nach  einer  Richtung  umlaufende  Zwillingsdampf- 
moschine,  welche  mittels  Zahnradvorgeleges  die 
Windwerksachse  antreibt.  Das  Windwerk  besteht 
ans  einer  in  zwei  Lagern  liegenden  Achse  mit 
lose  aaf  derselben  sitzender  Windetromrael.  Die 
Windetrommel  kann  mit  der  Achse  durch  eine 
Reibungskupplung  verbunden  und  mittels  einer 
Handbremse  festgehalten  werden.  Der  Steuer- 
mann hat  nur  drei  Hebel,  n&mlich  den  für  die 
Reibungskupplung,  den  für  die  Handbremse  und 


Die  Katze  besteht  aus  einem  Gestell,  welches 
auf  vier  Laufrftdern  auf  der  Fahrbahn  verfahren 
werden  kann ;  auf  der  hinteren  Laufradachse 
sitzt  lose  eine  Rolle,  über  welche  das  Lastseil 
zur  Hakenrolle  läuft.  Von  der  Hakenrolle  geht 
das  Lastseil  zur  Befestigungsstelle  in  der  Nähe 
der  vorderen  Laufradachse.  Vorn  an  der  Katze 
ist  ein  dünnes  Drahtseil  befestigt,  welches  über 
zwei  Rollen  am  oberen  Theil  des  vorderen  Aus- 
laderbocks zu  einem  am  hinteren  Ausladerbock 
angebrachten  umgekehrten  Flaschenzug  führt, 
dessen  unterer  Block  durch  ein  schweres  Gewicht 


Figur  3  und  4. 

A  Matrhinen-  und  Knaaolbaii«,  ü  SteucrbOhor,  t Umgekehrter  FU»cb«nxuft  zum  Treiben  der  Kali«. 
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TranaporUtellung,    t  FördergefSnt  beim 


den  zum  Absperrventil  der  Dampfmaschine  führen- 
den, zu  bedienen.  Wenn  der  Ansiader  arbeiten 
soll,  läfst  man  die  Dampfmaschine  immer  durch- 
laufen, gleichgültig,  ob  der  Lasthaken  ruht  oder 
bewegt  wird,  und  erhöht  die  Umdrehungszahl 
durch  weiteres  Oeffnen  des  Absperrventils  je 
nach  Bedarf.  Um  die  Erze  auf  hohe  Haufen 
»türzen  zu  können,  hat  man  die  Katzenbahu 
nach  hinten  hoch  ansteigend  gemacht;  man 
erreicht  dadurch  aber  auch  in  Verbindung  mit 
der  äufserst  sinnreich  entworfenen  Katze  und 
einigen  einfachen  Hülfsvorrichtnngen,  dafs  man 
mit  dem  vorstehend  beschriebenen  einfachen 
Windwerk  auskommen  und  alle  nöthigen  Be- 
wegungen  des  Fördergefäfses   ausführen  kann. 


belastet  ist.  Der  umgekehrte  Flaschenzng  ist 
stets  bestrebt,  die  Katze  nach  vorne  zu  ziehen. 
In  der  Katze  sind  vier  Winkelhebel,  zwei  vorne 
und  zwei  hinten,  gelagert,  deren  wagcrochte 
Schenkel  in  nach  unten  gerichtete  Haken  und 
deren  senkrechte  Schenkel  in  gegeneinander 
gerichtete  Haken  auslaufen.  Die  wagerechten 
Schenkel  der  Winkelhebel  sind  ferner  mit  Schlitzen 
versehen,  durch  welche  ein  in  zwei  senkrecht 
geführten  Flacheisen  befestigter  Stift  gesteckt 
ist;  wenn  die  Flacheiseo  angehoben  werden, 
werden  sich  die  Haken  der  horizontalen  Schenkel 
der  Winkelhebel  heben  und  umgekehrt  werden 
sich  mit  den  wagerechten  Schenkeln  auch  die 
beiden  Flacheisen  senken.     Das  Anheben  der 
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Flacheisen  erfolgt  durch  den  zu  beiden  Seiten 
der  Hakenrollo  überstellenden  Hollenbolzen.  Am 
vorderen  Lanfbahnkopf  befindet  sich  ein  Bolzen, 
in  welchen  die  Haken  am  wagerechten  Schenkel 
der  hinteren  Winkelhebel  eingehakt  werden 
können ;  die  Haken  am  wagerechten  Schenkel 
der  vorderen  Winkelhebel  können  in  einen  Holzen 
eingehakt  werden,  welcher  sich  in  einem  kleinen 
Wagen  befindet,  der  auf  der  Katzenbahn  an 
beliebiger  Stelle   rasch  und  bequem  befestigt 


das  durch  eine  durch  Metallringe  bis  zum  SchinV 
ranm  geführte  Drahtschnur  gestellt  werden  kann, 
das  Zeichen  zum  Hochziehen  der  Last.  Der 
Mann  auf  der  Steuerbühne  löst  die  Handbremse, 
setzt  die  Reibungskupplung  ein  und  läfst.  indem 
er  das  Dampfventil  weiter  aufmacht,  die  Maschine 
rascher  laufen.  Das  Fördergefafs  wird  rasch 
hochgezogen  und  die  verlängerte  Achse  der 
Hakonrolle  sehlägt  kräftig  unter  die  beiden  Flach- 
eisen ,  wodurch  sich  die  wagerechten  Schenkel 


n 


Figur  5.    Bro wnsclie  Ausluder. 


weiden  kann.  Das  Verfahren  dieses  Wagens 
erfolgt,  indem  man  ihn  mittels  einer  Seilklemme 
am  Lastseil  befestigt  und  mit  diesem  verfährt. 

Der  Vorgang  beim  Arbeiten  ist  folgender: 
Die  Katze  ist  am  vorderen  Fahrbahnkopf  an- 
gehakt; die  wagei  echten  Schenkel  der  Winkel- 
liebel sind  also  in  ihrer  tiefsten  Lage  und  die 
senkrechten  am  weitesten  voneinander  entfernt. 
Die  Hakenrolle  befindet  sich  in  ihrer  tiefsten 
Stellung  im  Schiffsraum,  wo  soeben  das  geleerte 
Fürdergefäfs  abgehakt  und  ein  inzwischen  ge- 
fiilltes  angehangen  wird.  Einer  der  im  Kaum 
befindlichen  Arbeiter  giebt  mittels  eines  oben 
am  vorderen  Ausladerbock  angebrachten  Signals, 


der  Winkelhebel  heben,  die  Katze  also  vom  vor- 
deren Laufbahnkopf  losgehakt  wird;  gleichzeitig 
bewegen  sieh  die  senkrechten  Enden  der  Winkel- 
hebel gegeneinander  und  die  an  den  Enden  der- 
selben angebrachten  Haken  umschliefsen  den 
Zapfen  der  Hakenrolle  von  unten.  Die  frei 
gewordene  Katze  wird  nun  durch  das  Lastseil 
über  die  schräg  ansteigende  Laufbahn  nach 
rückwärts  gefahren,  wobei  sie  das  am  vorderen 
Ende  angebrachte  Treibseil  mitnimmt  und  das 
am  unteren  Hlock  des  umgekehrten  Flaschcn- 
zugs  angehangene  Gewicht  hebt.  Falls  der  Aus- 
lader Wagen  beladen  soll,  ist  über  der  Entlade- 
stelle der   Wegbegrenzungswagen  festgemacht. 
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Pie  Katze,  welche  sehr  rasch  über  die  Katzen- 
hahn gezogen  wird ,  stöTst  kraftig  gegen  den 
Wegbegrenzungswagen ,  der  an  letzterem  an- 
gebrachte Anschlag  drückt  auf  die  senkrechten 
Schenkel  der  vorderen  Winkelhebel,  die  senk- 
rechten Schenkel  der  Wiukelhebel  entfernen  sich 
voneinander,  die  an  denselben  augebrachten 
Haken  lassen  den  Bolzen  der  Hakenrolle  los 
und  die  wagerechten  Schenkel  der  Wiukelhebel 
senken  sich,  wodurch  sich  die  Katze  am  Weg- 
begrenzungswagen festhakt.  Nun  löst  der  Ma- 
schinist   die   Reibungskupplung,    wodurch  die 


und  die  Katze  rollt,  durch  das  am  vorderen 
Ende  angebrachte  Treibseil  gezugen,  sehr  rasch 
I  nach  vorne ,  stöfst  gegen  den  vorderen  Fahr- 
bahnkopf, hakt  sich  ein,  indem  sich  die  beschrie- 
benen Bewegungen  der  Winkelhebel  wiederholen, 
und  läfst  das  Fördergefäfs  in  den  Schiffsraum 
sinken.  Die  Geschwindigkeit  wird  dabei  mittels 
der  Bandbremse  geregelt ,  das  Fördergefäfs 
schwebend  gehalten  und  zuletzt  auf  das  Erz 
abgesetzt,  indem  ein  Arbeiter  von  dem  Schiffs- 
räume ans  mittels  des  am  vorderen  Auslader- 
bock angebrachten  Signals  das  betreffende  Zeichen 


Figur  6.    Lageplan  der  Brownsehen  Maschinen  im  Krzhafen  von  l'leveland. 


Hakenrolle  mit  dem  Fördergefäfs  durch  das 
eigene  Gewicht  auf  den  Wagen  sinkt.  Die 
Geschwindigkeit  wird  dabei  durch  die  Band- 
bremse geregelt  und  ebenso  wird  das  Förder- 
gefäfs mittels  der  Bandbremse  schwebend  ge- 
halten, um  durch  Wegziehen  der  am  Gefäfsbügcl 
angebrachten  Stütze  ausgekippt  zu  werden.  Das 
Fördergefäfs  geht  nach  dem  Auskippen  selbst- 
thatig  wieder  in  seine  aufrechte  Stellung  zurück, 
wird,  indem  die  Bandbremse  gelöst  und  die 
Reibungskupplung  eingesetzt  wird ,  rasch  hoch- 
gezogen  ,  schlagt  kräftig  unter  die  Katze  und 
hakt  diese  vom  Wegbegrenzungswaeen  los, 
während  der  Bolzen  der  Hakenrolle  gleichzeitig 
wieder  von  den  an  den  senkrechten  Schenkeln 
■It  Wiukelhebel  sitzenden  Haken  umfalst  wird. 
Nun  löst  der  Steuermann  die  ReibungskHpplunir, 


gegeben  hat.  Alle  Bewegungen  erfolgen  änfserst 
rasch  und  gehen  ganz  unmerklich  ineinander  über. 

Wenn  die  Erze  nur  auf  den  Platz  gestürzt 
werden  sollen,  dann  vereinfacht  sich  die  Arbeit 
wesentlich  und  sie  geht  rascher  von  statten. 
In  diesem  Falle  tritt  an  die  Stelle  des  Weg- 
begrenzungswagens ein  an  der  betreffenden  Stelle 
von  Fahrbahnholm  zu  Fahrbahuholm  schleifen- 
artig gespanutes  Drahtseil  oder  ein  unter  den 
Fahrbahnholmen  schaukeiförmig  aufgehangenes 
starkes  Gasrohr.  Das  Fördergefäfs  wird  einfach 
gegen  die  Drahtseilschleife  oder  gegen  das  Hohr 
kräftig  angefahren;  dabei  gleitet  die  Schleife 
bezw.  das  Rohr  am  Fördergefäfs  aufwärts,  fafst 
unter  die  Oese  der  Stütze  und  reifst  diese  vom 
Gefäfs  weg.  wodurch  dasselbe  auskippt  und  sich, 
nachdem  es  geleert  ist,  sofort  wieder  aufrichtet. 
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Durch  Lösen  der  Reibungskupplung-  wird  das 
Fördergefäfs  wieder  nach  vorne  gefahren  und 
in  den  Schiffsraum  gebracht.  Gewöhnlich  sind 
zwei  solcher  Auslader  mit  einem  Kessel-  und 
Maschinenhaus  zusammengebaut  und  häufig  wird 
auch  noch  ein  dritter  daneben  stehender  Aus- 
lader von  demselben  Kessel-  und  Maschinenhaus 
aus  bedient,  so  dafs  also  für  drei  Auslader  ein 
Kessel  und  ein  Heizer  reicht.  Es  stehen  dann 
drei  Satz  Maschinen  im  Maschinenhause  und 
werden  die  Seile  zum  dritten  Auslader  durch 
passend  gelegte  Rollen  geführt.  Jeder  Auslader 
hat  einen  besonderen  Steuermann ;  diese  stehen 
aber  auf  derselben  Steuerbühne.  Figur  5 
zeigt  eine  Gruppe  von  sechs  Uro  wuschen 
Ausladern,  an  dem  im  Vordergrund  stehenden 
ist  der  vordere  Ausleger  hochgeklappt.  Je  drei 
Auslader  haben  ein  gemeinsames  Kessel-  und 


Fahrbahnenden  dienende  Röcke,  von  denen  jeder 
mittels  Laufradern  auf  einer  zum  Dock  parallelen 
Schiene  ruht.  Das  gesammte  Ausladegerüst  ist 
ans  Eisen,  die  Fahrbahn  für  die  Katze  aus  Holz- 
balken mit  aufgeschraubten  Schienen  angefertigt. 
Das  Lastseil  ist  hier  am  vorderen  Auslagerkopfe 
befestigt,  lauft  von  hier  über  die  vordere  Last- 
seilrolle  auf  der  Vorderachse  der  vierrädrigen 
Katze,  sodann  zur  Hakenrolle,  von  dieser  zur 
hinteren  Lastseilrolle  in  der  Katze  und  von  dieser 
zur  Rolle  am  hinteren  Anslegerende,  um  von  dort 
rückwärts  über  zwei  Führungsrollen  zum  Last- 
windwerk geführt  zu  werden.  Die  Katze  erhält 
zwei  Treibseile,  welche  dieselbe  nach  vorne  und 
hinten  vorfahren  und  dementsprechend  am  vor- 
deren und  am  hinteren  Ende  der  Katze  befestigt 
sind.  Heide  Treibseile  führen  von  der  Katze 
über  an  den  beiden  Auslegerenden  befindliche 


Figur 

A  Mmohcoeii-  und  K«*s*lhaiis,  B  Steuer- 
C  Dreifache  Dampf  wind»  er  k«, 
l>  Aualader. 


Maschinenhaus.  Figur  6  ist  ein  Lageplan  der 
Brownschen  Maschinen  im  Erzhafeu  von  Cleveland. 

Neuerdings  ging  eine  Anzahl  von  Hochofen- 
werken dazu  über,  sich  Wintervorrathsräuine  in 
der  unmittelbaren  Nähe  der  Hochöfen  zu  schaffen. 
Für  diese  Werke  brauchen  also  die  Erze  nicht 
am  Dock  auf  den  Platz  gestürzt  zu  werden, 
sondern  es  kommt  hier  nur  noch  die  Verladung 
vom  Schiff  in  die  normalspurigen  Eisenbahnwagen 
in  Frage.  Für  diese  Arbeit  wurden  Speeial- 
ausladcr  beschafft,  von  denen  12  von  der  Brown 
Machine  Comp,  gelieferte  im  Hafen  von  Cleve- 
land seit  etwa  vier  Jahren  in  Thätigkeit  sind. 
Die  eingangs  erwähnte  hohe  Leistung  wurde  mit 
diesen  ganz  an fser ordentlich  schnell  und  sicher 
arbeitenden  Ausladern  erzielt.  Diese  Ansiader 
(Figur  7)  sind  viel  kürzer  und  nicht  so  hoch 
wie  die  soeben  beschriebenen.  Ihre  Fahrbahn 
ist  wagerecht  und  das  Vordertheil  ebenfalls  auf- 
und  hcrabklappbar  eingerichtet ,  sie  bestreichen 
fünf  normalspnrige  (ieleise.  Der  Träger  stützt 
sich  auf  zwei  nach  oben  verlängerte,  oben  ver- 
bundene und  zur  Abfangung  der  überstehenden 


Rollen  zu  den  Rollen ,  welche  die  Seile  zum 
Katzenwindwerk  führen.  Das  Seil  am  Vorder- 
ende der  Katze  muls  dabei  über  zwei  an  der 
oberen  Verlängerung  des  vorderen  Ausladerbocks 
befindliche  Rollen  geführt  werden,  damit  es  beim 
Aufklappen  des  vorderen  Auslegers  nicht  in  Un- 
ordnung kommt.  Das  Aufklappen  des  vorderen 
Anslegerendes  geschieht  genau  wie  bei  den  früher 
beschriebenen  Ausladern,  indem  ein  am  vorderen 
Kopf  befestigtes  und  über  zwei  Rollen  am  oberen 
Ende  des  vorderen  Bocks  geführtes  Seil  an  der 
Katze  befestigt  wird;  durch  Zurückziehen  der 
Katze  wird  dann  der  vordere  Ausleger  aufgeklappt. 
Bevor  dies  geschieht,  werden  an  den  in  den 
leeren  Schiffsraum  gesenkten  Haken  des  Aus- 
laders die  drei  zum  Auslader  gehörigen  Förder- 
gefäfse  angehangen,  so  dafs  also  der  Auslader 
jederzeit  bereit  ist,  die  Fördergefäfse,  nachdem 
der  vordere  Ausleger  wieder  herabgeklappt  ist. 
in  den  Raum  eines  zu  entladenden  Schiffes  sinken 
zu  lassen  und  mit  dem  Ausladen  zu  beginnen. 

Wie  aus  der  Skizze  (Figur  7)  ohne  weiteres 
ersichtlich  ist ,   sind  bei  diesen  Ausladern  die 
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Wege,  welche  das  Fördergefäls  zurückzulegen 
bat.  viel  kleiner  als  bei  den  früher  beschriebenen 
Ausladern;  aufserdem  ist  es  infolge  des  vor- 
handenen Katzenwindwerks  möglich ,  die  Katze 
mit  jeder  beliebigen  Geschwindigkeit  zu  verfahren. 
Es  erklären  sich  dadurch  die  besseren  Leistungen 
dieser  Auslader.  D:is  Lastwindwerk  dieser  Aua- 
lader besteht  aua  einer  losen  Windetrommel  mit 
Reibungskupplung  und  Bandbremse,  das  Katzen- 
windwerk  aus  zwei  losen  Windetrommeln,  von 


WÜrd  das  Dampfeinströmventil  weiter  geöffnet, 
damit  die  Maschine  rascher  lauft  und  das  Förder- 
gefäfs  die  gewünschte  Geschwindigkeit  erlangt. 
Das  Dampfventil  kann  mittels  Steuerhebels  von 
der  Steuerbühne  bedient  werden;  ebenso  die 
Randbremsen  und  die  Reibungskupplungen  der 
drei  Windetrommcln,  erstere  aber  mitt  els  Fufstritt- 
hebels.  Die  Reibungskupplungen  der  Katzen- 
windetrommcln  sind  so  verbunden,  dafs  sie  zu- 
sammen durch  einen  Handhebel  bedient  werden 


Figur  8.    Auslader  im  Hafen  von  Clcveland. 


denen  jede  ebenfalls  mit  Reibungskupplung  und 
Handbremse  ausgerüstet  ist.  Die  drei  Winde- 
trommeln sitzen  lose  auf  einer  gemeinsamen  Achse 
and  können  mittels  der  Reibungskupplungen  mit 
der  Achse  gekuppelt  werden.  Mit  Hülfe  der 
Handbremse  kann  jede  Trommel  bei  gelöster 
Reibungskupplung  festgehalten  und  das  Ablaufen 
des  Seiles  also  verhütet  werden.  Die  Trommel- 
acbse  wird  mittels  Zahnradübersetznng  durch 
eine  gewöhnliche  nach  einer  Richtung  umlaufende 
Zwilliiigsdarapfinaschine  bewegt. 

L>ie  Dampfmaschine  läuft  immer  langrsam 
dnrch,  solange  das  Fördergefäfs  nicht  bewegt 
wird;  sobald  dasselbe  in  Bewegung  gesetzt  ist, 


können,  und  zwar  wird  die  eine  eingerückt, 
während  die  andere  ausrückt,  In  gleicher  Weise 
sind  die  beiden  Bandbremsen  verbunden  und 
können  dieselben  durch  einen  Fufstritthebel  so 
bewegt  werden,  dafs  die  eine  Bremse  in  Thätig- 
keit  tritt,  während  die  andere  gelöst  wird.  Der 
Steuermann  eines  Ausladers  hat  also  einen  Hand- 
hebel für  das  Drosselventil  der  Dampfmaschine, 
einen  Handhobel  für  die  Reibungskupplung  des 
Lastwindwerks,  einen  für  die  Reibungskupplungen 
des  Katzenwindwerks,  einen  Fufstritthebel  für  die 
Bandbremse  des  Lastwindwerks  und  einen  des- 
gleichen für  die  Bandbremsen  des  Katzenwind- 
werks zu  bedienen;  er  ist  dazu  vollständig  im- 
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stände  und  vermag  alle  Bewegungen  des  Förder- 
gefäfsoB  sehr  rasch  und  mit  völliger  Sicherheit 
auszuführen. 

Ebenso  wie  dies  bei  den  zuerst  beschriebenen 
Ansiadern  der  Fall  ist,  werden  auch  diese  Aus- 
lader zu  mehreren  mit  einem  gemeinsamen  Kessel- 
und  Maschineuhanse  zusammengehaut,  und  zwar 
ist  man  so  weit  gegangen,  4  Auslader  von  einem 
Kessel-  und  Maschinenbaus  aus  zu  betreiben; 
für  4  Auslader  ist  also  nur  ein  Heizer  nöthig. 
Die  12  Auslader  der  oben  beschriebenen  Art  im 
Clevelander  Hafen  stehen  in  vier  Gruppen  von 


Figur  9. 


.1  Eiz-chitr.   b  Luke,    r  Dampf liydrau- 
lUch.r  T»ibip|«ttt.    /'  SelUllh&liger 
Greifer. 


2  >(  4  und  von  2  >'  2  Ausladen! ;  jede  Gruppe 
hat  ein  besonderes  Kessel-  und  Maschinenhaus, 
welches  mit  einem  der  Auslader  zusammenhangt 
und  mit  denselben  verfahren  werden  kann. 

Der  Kessel  ist  wieder  ein  grofser  Locomobil- 
kessel  mit  auffallend  weitem  und  hohem  eisernen 
Kamin.  Neben  dem  Kesselraum  beiludet  sieh 
der  Maschinenraum,  und  beide  sind  über  zwei 
normalspurigen  Geleisen  gelegen,  in  welchen  die 
zu  beladenden  Wagen  mit  aufgestellt  werden. 
Hie  Steuerbühne  für  den  mit  dem  Kessel-  und 
Maschineuhanse  zusammenhängenden  Auslader 
ist  auf  der  Landseite  unter  dem  Maschinenhause 
angebracht :  die  Steuerbühne  für  die  übrigen 
Auslader  liegt  über  dem  Maschinenhause.  Von 


den  .Steuerbühnen  aus  lassen  sich  die  zu  be- 
ladenden Wagen  und  das  Schiffsdeck  gut  über- 
blicken und  auch  die  oben  am  vorderen  Aus- 
laderbock angebrachten  und  schon  früher  erwähnten 
Signale  gut  erkennen,  welche,  vom  Schiffsraum 
aus  gestellt,  das  Zeichen  zum  Hochziehen,  Halten 
oder  Sinkenlassen  geben. 

In  Figur  8  sind  die  12  Auslader  im  Hafen 
von  Cleveland  wiedergegeben.  W  ie  schon  be- 
merkt,  sind  für  die  12  Auslader  12<>  Leute 
nöthig,  wenn  die  genannten  hohen  Leistungen 
erzielt  werden  sollen,  und  zwar  müssen  von 
diesen  12»j  Mann  die  unter 
den  Luken  und  auf  den  Erz- 
wagen  Beschäftigten  —  im 
ganzen  9«J  Mann  —  sehr 
kräftige,  also  auch  sehr  gut 
bezahlte  Männer  sein.  Es  ist 
deshalb  nicht  verwunder- 
lich, dafs  man  Eiurichtungeu 
schuf,  die  mit  weniger  und 
billigeren  Leuteu  minde- 
stens dasselbe  als  die  oben 
beschriebenen  Auslader  lei- 
sten. Solche  verbesserte 
Erzauslader  stehen  in  dem 
der  Carnegie  Steel  Company 
gehörenden  Erzhafen  von 
Conneaut ;  sie  wurden  von 
Hrn.  Hulett  der  Webster 
Camp  and  Lane  Machine 
Comp,  in  Akron,  Ohio,  ent- 
worfen und  von  dieser  Ge- 
sellschaft ausgeführt. 

Der  Hulett  -  Erzausla- 
der (Figur  9)  besteht  aus 
einem  aus  Blechträgern  und 
2  Böcken  hergestellten  Ge- 
stell, welches  3  normal- 
spurige  Geleise  derart  über- 
spannt, dafs  in  auf  den  Ge- 
leisen stehende  Wagen  aus- 
geladen werden  kann.  Der 
vordere  Bock  ruht  mit  zwei 
Laufrädern  auf  einer,  der 
hintere  ebenfalls  mit  Laufrädern  auf  zwei  zum 
Dock  parallelen  Schienen,  so  dafs  also  das  ganze 
Gestell  parallel  zum  Dock  verfahren  und  der 
Auslader  vor  jede  Ladeluke  gebracht  werden 
kann.  Der  hintere  Bock  trägt  in  einem  gemein- 
samen Kessel-  und  Maschinenbaase  den  150  pfer- 
digen Locomobilkessel,  welcher  wieder  mit  einem 
auffallend  weiten  und  hohen  eisernen  Kamine 
versehen  ist,  uud  die  zum  Verfahren  des  Aus- 
laders dienende,  umsteuerbare  Zwillingsdampf- 
masebine,  welche  mittels  geeigneter  reber- 
tragungen  eine  Anzahl  der  Laufräder  unter  dem 
vorderen  und  dem  hinteren  Hock  des  Auslader» 
antreibt.  Die  Träger  des  Ausladergestells  sind 
oben   mit   Schienen   versehen,   auf  welchen  — 
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senkrecht  zu  dem  am  Dock  liegenden  Schiff  — 
ein  auf  (>  Rädern  ruhender  Wagen  läuft,  welcher 
einen  oberen  mittels  einer  starken  Strebe  gegen 
die  Wagenplattform  abgesteiften  Aufbau  trägt. 
Auf  der  Plattform  steht  ferner  eine  starke 
Worthington-Dnplex-Prefspumpe,  welcher  mittels 
pendelnder  Teleskoprohre  Dampf  vom  Rocomobil- 
kessel  zugeführt  wird  und  welche  durch  eben- 
solche Rohre  Prefswasser  an  im  Ausladergestell 
zwichen  den  Trägern  liegende  umgekehrte  hydrau- 
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dem  vorderen  Ende  des  Doppelhebels  angebrachtes 
Parallelogramm  ist  dafür  gesorgt,  dafs  das 
Fördergefäfs  stets  senkrecht  eingebracht  and 
senkrecht  ausgezogen  wird.  Das  Heben  und 
Senken  des  Doppelhebels  geschieht  durch  einen 
im  hinteren  Schenkel  desselben  untergebrachten 
umgekehrten,  hydraulischen  Flascheuzug,  welcher 
durch  einen  auf  dein  hinteren  Scheukel  des 
Doppelhebels  sitzenden  dampf  hydraulischen  Treib- 
apparat gespeist   wird.    Die  4  Seilenden  des 
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tische  Draht seilllaschenzüge  abgeben  kann;  diese 
umgekehrten  Flaschenzüge  dienen  dazu,  den 
»irädrigen  Wagen  auf  dem  Ausladergestell  zu 
verschiebet!.  In  dem  auf  dem  Wagen  befind- 
lichen Anfban  ist  ein  schwerer  aus  Riech  und 
W  inkeleisen  angefertigter  Doppelhebcl  drehbar 
gelagert.  Der  Doppelhebel  trägt  an  seinem 
vorderen  Ende  mittels  eines  starken  Zapfens 
drehbar  einen  aus  Riech  angefertigten  hohlen 
Halter  für  das  selbstthätige  Fördergefäfs.  Durch 
•Senken  des  vorderen  Schenkels  des  Doppel  hebels 
kann  das  Fördergefäfs  durch  die  Luken  in  den 
Schiffsraum  eingeführt,  durch  Heben  aus  dem- 
selben herausgezogen  werden;  durch  ein  über 


umgekehrten  Flaschenzugs  sind  an  der  rück- 
wärtigen Verlängerung  des  Wagengestells,  welche 
gleichzeitig  zur  Aufnahme  des  das  Kippen  des 
Wageugestells  vermeidenden  Gegengewichts  dient, 
befestigt. 

Der  dampfhydraulische  Treibapparat  erhält 
den  Dampf  von  der  zur  Prefspumpe  führenden 
Dampfleitung  aus  durch  ein  Pendelrohr;  er  ist 
auf  einer  Seite  immer  durch  Prefswasser  von 
der  Prefspumpe  belastet,  so  dafs  er  immer  in 
seiner  jeweiligen  Stellung  verharrt,  auch  wenn 
die  Dampfzufuhr  abgeschnitten  ist.  Das  Ab- 
schneiden der  Dampfzufuhr  geschieht  selbstthätig, 
wenn  das  Fördergefäfs  seine  höchste  Stellung 
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erreicht  hat,  so  dafs  also  die  Bedienung  des 
Treibapparats  eine  sehr  einfache  ist. 

Das  selbstgreifende  Fördergefafs  des  Aus- 
laders ist  um  eine  senkrechte,  mitten  im  Förder- 
gefilfshalter  liegende  Achse  drehbar,  an  derselben 
aber  excentrisch  befestigt,  so  dafs  das  Gefftfs 
eine  möglichst  grofse  Zone  im  Schiffsraum  unter 
jeder  Luke  bestreichen  kann.  Das  Drehen  der 
Fördergefäfsachse  geschieht  durch  2  umgekehrte, 
hydraulische  Prnhtseilflaschenzüge ,  welche  im 
Fördergefäfshalter  untergebracht  sind;  das  Oeffnen 


Mitte  des  Schiffes  steht.  Nun  wird  der  Greifer 
in  den  Raum  gesenkt,  indem  man  den  vorderen 
Schenkel  des  Doppelhebels  senkt,  so  dafs  der 
geöffnete  Greifer  sich  auf  einen  inzwischen  unter 
der  Luke  zusammengeschaufelten  Haufen  Erz 
setzt.  Durch  Schliefsen  des  Greifers  wird  der 
Erzhaufen  von  diesem  erfafst  und,  indem  man 
den  vorderen  Schenkel  des  Winkelhebel»  hoch- 
gehen läfst,  ans  dem  Kaum  und  aus  der  Lake 
herausgehoben.  Nun  wird  der  Greifer  nach  dem 
Land  zu  bis  über  einen  der  normalspnrigen  Erz- 


Figur  11.    Hulett- Auslader  mit  hodigezogenem  Greifer. 


und  Schliefsen  des  Fördergefäfses  mittels  eines 
ebenfalls  im  Fördergefäfshalter  untergebrachten 
Dampfcylinders.  Die  Zuführung  des  Prefswassers 
zu  den  umgekehrten  Flaschenzügen  erfolgt  von 
der  Prefspumpe  aus  durch  Pendelrohre,  die  Zu- 
führung des  Dampfes  zum  Dampfcylinder  von 
der  Hanptdampfleitung  der  Prefspumpe  aus 
ebenfalls  durch  Pendelrohre. 

Das  Arbeiten  des  Hnlett-Auslnders  geht  wie 
folgt  vor  sich:  Der  Auslader  wird,  nachdem 
das  Erzschiff  am  Dock  festgemacht  hat,  längs 
des  letzteren  verfahren,  bis  er  einer  Luke  gegen- 
übersteht, sodann  wird  der  das  Fördergefafs 
tragende  Doppelhebel  so  weit  gegen  das  Schiff 
zu  verfahren,  bis  der  Kördergefafshaltef  über  der 


wagen  gefahren ,  wenn  nöthig ,  etwas  gesenkt 
nnd  sodann  geöffnet,  so  dafs  das  Erz  in  den 
Wagen  fällt.  Der  geöffnete  Greifer  wird  dann 
wieder  über  die  Lnke  gefahren  und  in  diese  bis 
auf  die  Ladnng  gesenkt.  iRt  das  Erz  unter  der 
Luke  ausgeladen,  so  fährt  der  Ansiader  zur 
nächsten.  Die  Bedienung  dieser  Auslader  ist 
eine  sehr  einfache  und  eine  billige,  wenn  man 
in  Betracht  zieht,  dafs  der  Greifer  jedesmal 
In  ii. Mi  kjr  [?rz  fafgt  und  dafs  ein  AlUladV 
bequem  25<»n  t  Erz  in  1<>  Stunden  vom  Schiff 
auf  normalspnrige  Eisenbahnwagen  ausladen  kann. 
Die  Bedienungsmannschaft  eines  Ausladers  be- 
steht ans  einem  Heizer  und  zwei  Maschinisten: 
von  den  letzteren  steht  der  eine  unten  im  Greifer- 
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halter  und  macht  also  alle  Bewegungen  desselben 
mit  ;  der  andere  steht  bei  der  Prefspumpe  und 
macht  also  die  Bewegungen  des  den  Doppel- 
hebel tragenden  Wagens  mit.  Durch  den  ersteren 
Maschinisten  wird  der  Greifer  um  seine  verticale 
Achse  gedreht,  geöffnet  uud  geschlossen,  durch 
den  letzteren  wird  der  Greifer  gehoben  und 
gesenkt,  wozu  er  die  Zeichen  von  dem  im  Greifer- 
hiilter  stehenden  Maschinisten  erhält,  sowie  ver- 
fahren. Das  Verfahren  des  AusInders  längs  des 
Schiffes  besorgt  ebenfalls  der  an  der  Prefspumpe 
stehende  Mann. 

Um  ein  Erzschiff  mit  einer  Ladung  von 
üOOO  bis  7000  t  Erz  in  10  Stunden  entladen 
zu  können,  müssen  mindestens  3  Hulett-Auslader 
vorhanden  sein.  Aufser  den  3  Mann,  welche  sich 
auf  jedem  Auslader  befinden,  sind  für  diese  drei 
Auslader  noch  nöthig:  1  Schmierer,  1  Ober- 
maschinist, 10  Erzlader  im  Schiff  nnd  3  Mann 
zum  Bewegen  der  Wagen  am  Dock.  Dabei  ist 
vorausgesetzt,  dafs,  wie  es  in  Conneant  der 
Fall  ist,  zum  Bewegen  der  Wagen  Drahtseile 
vorhauden  sind,  welche  von  Krafthflusern  aus 
läng«  der  Geleise  bewegt  werden  und  an  welche 
die  Wagen  mittels  einfacher,  sehr  leicht  zu 
bandhabender  Seilklemmen  rasch  und  bequem 
angeschlagen  werden  können.  Bei  mindestens 
gleicher  Leistung  brauchen  die  Hulett-Auslader 
also  nur  27  Mann  (3  Aufseher  eingeschlossen) 
fregen  12t>  bei  den  Brownschen  Ausladern.  Von 
den  27  Mann  an  den  Hulett-Ansladern  leisten 
nur  13  Manu  schwere  Arbeit,  die  im  Gedinge 
hoch  bezahlt  werden  mufs;  von  den  12*J  Mann 
an  den  Brownschen  Ausladern  dagegen  104  Mann. 
Die  Hulett-Auslader  können  also  nicht  nur  mit 


einer  viel  geringeren  Besetzung  gröfsere  Arbeit, 
als  die  Brownschen  Auslader  leisten,  sondern 
es   besteht    diese   Besetzung    aufserdem  zum 
grösseren  Theil  aus  billigeren  Leuten;  sie  werden 
also  ihre  Arbeit   ganz   erheblich  billiger  ver- 
|  richten.    —  Figur  10  zeigt  den  Hulett-Auslader 
i  mit  in  den  Schiffsraum  gesenktem  Greifer  und 
Figur   11   mit   hochgezogenem  Greifer.  Wenn 
der  Hulett-Auslader  nicht  blofs  in  normalspurige 
Eisenbahnwagen,  sondern  auch  auf  den  Platz 
|  ausladen  soll,  mufs  eine  besondere  verfahrbare 
I  Sturzbühue  angelegt  werden.    In  den  Erzhäfcn 
'  ist  eine  solche  Einrichtung  noch  nicht  getroffen, 
dagegen  ist  dieselbe  bei  den  Hochöfen  in  Youngs- 
town.  Ohio,  vorhanden  und  soll  dieselbe  später 
besprochen  werden. 

Der  Hulett-Auslader   besitzt   trotz  seiner 
i  grofseu  Leistungsfähigkeit  wie  alle  anderen  Erz- 
anslader den  Xachtheil,  dafs  er  nicht  ununter- 
brochen arbeitet,  d.  h.  er  mufs  erst  das  selbst- 
j  greifende  Fürdergefäls  füllen,  heben,  verschieben 
und    ausleeren,    um    dann    diese  Bewegungen 
j  wieder  in  umgekehrter  Reihenfolge  auszuführen. 
Es   wurden   deshalb   von  der  „Carnegie  Steel 
Company"  Versuche  mit  Ausladern  angestellt, 
welche  mit  einem  Becherwerk,  Ähnlich  wie  die 
Getreide-Elevatoren,  arbeiten.    Eine  solche  Ein- 
richtung, bei  welcher  dem  in  das  Erzschiff  ge- 
senkten Becherwerkskopf  das  Erz  durch  ein  den 
letzteren  umgebendes  turbinenartiges  Schöpfrad, 
welches,  ebenso  wie  das  Becherwerk,  elektrisch 
angetrieben  wird,  zugeführt  wird,  ist  der  Carnegie 
j  Steel  Company  patentirt;  jedoch  wird  von  Fach- 
leuten die  Brauchbarkeit  dieses  Ausladers  be- 
zweifelt. (Fortsetzung  folgt.) 


Hydrologisch-geologischer  Beitrag  zum  Minette -Vorkommen 
in  Süd- Luxemburg  und  den  Nachbargebieten. 

Von  Karl  Limpacb,  Bergbau- Aufseher  in  Rttmolingen. 
(Hierzu  Tufel  VII.i 


Das  Schichtensystem ,  welches  den  Gegen- 
stand dieser  Abhandlung  bildet,  gehört  zu  den 
Sediinentablagerungen  der  Secundärformation. 
Es  umfafst  einen  Theil  des  Juragebirgs  im  Süden 
des  Grofsherzogthums  Luxemburg  und  der  an- 
stoßenden Länder  Belgien, Frankreich,  Lothringen. 
Die  beigefügte  Karte  (Tafel  VII),  sowie  mehrere 
Protilzeichnungen  (S.  1M>5»  u.  !>7o)  sollen  dein  Leser 
das  Verständnifs  vorliegender  Studie  erleichtern. 

Der  Jura  zerfällt  in  diesem  Gebiete  in  zwei 
Hauptschichtengruppen,  wovon  die  untercschwarzer 
•fora  als  Liasforination  und  die  obere  brauner 
Jura  ab  Doggerformation  bezeichnet  wird. 


L 1  a  s. 

Der  Lias  wird  in  unteren,  mittleren  und  oberen 
cingetheilt.  Der  untere  Lias  besteht  aus  plasti- 
schen Mergeln  und  Kalken,  welche  den  Quellen- 
horizont  des  mächtigen,  darüber  lagernden  Luxem- 
burger Sandsteins  bilden,  aus  letzterem  und  den  fol- 
genden wasserdichten  Mergeln  mit  eingelagerten 
Kalkbänken  (Gryphiteukalk).  Der  mittlere  Lias 
besteht  aus  fossilarmen  Thonen ,  Davoeikalk, 
Margaritatusschichteu,  mergeligen  und  sandigen 
Costatus-  oder  Spinatussehichten.  Den  unteren 
Lias  sowie  die  zwei  untersten  Schichten  des 
mittleren  Lias  habe  ich  nicht  untersucht.  Auch 
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auf  der  Karte  sind  dieselben  nicht  verzeichnet 
und  werden  hier  nur  erwähnt,  weil  sie  dem  Jura 
angehören,  Die  Margaritatussehichten  (auf 
der  Karte  mit  .1/  bezeichnet)  sind  graublaue, 
blätterige,  liorizoiualgescliichtete  Mergel  mit 
kurzem  Bruch  und  wasserundurchlässig.  Doch 
befinden  sicli  in  diesen  sogenannten  wasserdichten 
Schichten  von  etwa  HO  bis  !Mi  m  Mächtigkeit 
hier  und  da  lockere,  sandige  Mergel,  welche 
wasserführend  sind.  Als  Beweis  dafür  diene 
der  im  letzten  Jahre  auf  dem  (inte  Schintgen 
zu  Krauthem  gebohrte  artesische  Brunnen,  welcher 
an  der  Basis  dieser  Schicht  entspringt.  Ks  wurde 
in  einem  2  m  tiefen  Graben  angesetzt,  und  bei 
0,50  in  Tiefe  sprudelte  eine  (Quelle  hervor,  die 
rund  50  1  Wasser  i.  d.  Minute  liefert.  Die 
Margaritatusschicbten  beginnen  bei  Dainpicourt 
in  Belgien  als  schmaler  Streifen,  verflachen  sich 
im  Luxemburgischen  bei  Holzem  Leudelingen  — 
l'eppingen  —  Hellingen  und  treten  ins  Lothringische 
über.  Ueber  den  Margaritatussehichten  liegen 
die  Costatns-  oder  Spinatusschiekten.  Sie 
treten  in  mergeliger  und  sandiger  Form  auf. 
Die  mergelige  Entwicklung  derselben  hat 
in  der  Umgegend  von  Bettembnrg—  Abweiler  ihre 
greifst e  Ausdehnung.  An  Farbe,  Form  und  Struetur 
ähnelt  sie  den  Mnrgaritatnsmergeln.  Sie  ist  auf 
der  Karte  von  erstgenannter  Schicht  nicht  ge- 
trennt. Beide  Schichten  bilden  den  Qucllcn- 
horizont  der  nächstfolgenden  sandigen  L'ostatns- 
schichten.  Die  sandige  Entwicklung  dehnt 
sich  von  Coiivrenx  in  Belgien  über  Kachecourt, 
(Tarnich  bis  Bergen»  aus  (siehe  Karte). 

Der  im  letzten  Jahre  verstorbene  belgische 
Geologe  Victor  Dormal  nennt  diese  Schicht 
Maeigno  feirugineux  d'Aubange,  Wies  nennt  sie 
gres  de  Dippach,  van  Werweke  bezeichnet  sie 
als  die  sandige  Entwicklung  der  Costatusschichten. 
Der  Kürze  halber  bedienen  wir  uns  nachfolgend 
des  Namens  „Maeigno4*.  Auf  der  Karte  ist  die- 
selbe mit  M  1  bezeichnet. 

Das  Ausgehende  des  Maeigno  bildet  die  Fort- 
setzung eines  kleinen  Berganstieges  der  Margari- 
tatusschichten,  welcher  von  Selange,  Garnich, 


Dippach,  Rödgen  bis  zum  Deutsch-* Uli,  Hespe- 
ringer Verwurf  verfolgt  werden  kann.  Dieser 
Yerwurf  verschiebt  die  Ablagerungen  nach  Osten 
zu  um  12o  m  Tiefe.  Von  da  ab  kann  man  den 
Maeigno  nicht  mehr  als  sandige  Entwicklung 
betrachten,  her  belgische,  auf  der  Karte  an- 
gegebene Theil  des  Maeigno  nmfafst  i-nnd  1 0  500  ha. 
der  luxemburgische  ungefähr  7100  ha,  zusammen 
ein  Niedcrschlagsgebiet  von  rund  17  600  ha. 

Die  Maeigno- Ablagerung  besteht  aus  Sand- 
kalksteinen, welche  mit  Mergelschichten  ab- 
wechseln. In  Fingig,  Garnich,  Schuweiler,  in 
den  Erosionsschluchten  „Lorenzgriecht "  unl 
„Merbach"  zu  Oherkerschen,  „Pavoisgriecht"  zu 
Nietlerkerschen ,  in  den  Bahneinschnitten  ober- 
halb Keckingen  und  Sprinkingen,  in  den  E»-osion>- 
thalcheri  der  Mefs,  sowie  in  Sassenheim  ist  der 
Maeigno  aufgeschlossen.  In  Niederkei-schen  wurden 
in  einem  Bohrloch ,  welches  die  Gemeinde  im 
Ort,  genannt  „  Breitbach herstellen  liefs,  fol- 
gende  Schichten  durchteuft :  3  m  dilnvialischer 
Lehm  und  Posidonienschiefer,  1,15  m  graner  Fels, 
5,50  m  blauer  Mergel,  10,15  m  grau-blilulicher 
Mergel  mit  eingelagerten  0,15  m  dicken  Sand- 
streifen, 0,20  m  fester  Fels.  Nach  Durchbruch  des 
letzteren  sprudelte  das  Wasser  0,50  m  über  dem 
Ansatzpunkt  heraus.  Tiefer  drang  man  dort  nicht. 
In  einem  Alimentirschachte  der  dortigen  Brauerei 
fuhr  man  10  m  tiefer,  jedoch  ohne  weiteren  Erfolg. 

Die  wasserführende  Schicht  wurde  5  m  mächtig 
vorgefunden.  Nach  Abzug  der  obei-en  3  in  bleiben 
als  Macigno-Ablagerung  22  m.  Oberhalb  Nieder- 
und  Oberkersehen  bis  Dalheim  werden  im  oberen 
Theil  (grauer  Fels)  Bausteine  gewonnen.  Die 
untere  wasserführende  Schicht  besteht  aus  braunem, 
ockergelbem  Eisenstein  von  Annähernd  1,20  m 
Höhe.  Nach  diesem  kommen,  jedoch  ohne  scharfe 
Grenzen,  Sandsteine  derselben  Farbe,  welche 
nach  unten  zu  allmählich  in  graublätterige  Mergel 
übergehen.  Ich  liefs  jenen  Eisenstein,  welcher 
1S6S  bis  lK7o  versuchsweise  in  (Tarnich  und 
Schuweiler  ausgebeutet  und  anderwärts  verhüttet 
wurde,  durch  Hrn.  L.  Blum  aus  Esch  analysiren 
und  erhielt  folgendes  Resultat  : 
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Da  der  Thongehalt,  wie  ersichtlich,  nach 
Osten  und  Süden  hin  zunimmt,  verlieren  dort 
die  Schichten  an  Oapillarität ,  sie  werden  mer- 


geliger und  sangen  weniger  Wasser  auf.  In 
I.orenzgriecht  und  Melbach,  sowie  in  Pavois- 
griecht ,  etwa  200  m  von  Huntebrück  an  der 
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Staatsstrafse  Longwy  Luxemburg,  fliefst  das 
Niederschlags-  und  Quellwasser  im  unteren  Theil 
des  Macigno.  Weil  diese  Gesteinsmassen  sehr 
porös  und  zerklüftet  sind,  zudem  hochliegen, 
sickert  das  Wasser  in  den  Boden  und  speist 
den  tieferliegenden  Theil.  Der  Macigno  hat  eine 
keilförmige  Gestalt.  Er  erreicht  bei  Anbange, 
Kachecourt  40  in,  bei  Küntzig,  Hiwingen,  Dip- 
pach, Reckingen,  Schnweiler  30  m  Mächtigkeit, 
nimmt  nach  Osten  und  Süden  hin  ab,  um  unter 
dem  Dogger  in  eine  mergelige,  wasserundurch- 
lässige Schicht  überzugehen.  Es  sind  haupt- 
sächlich die  zwischen  den  Mergeln  eingelagerten 
Sandsteine,  welche  allmählich  in  Mergel  tther-  | 
sehen.  Zu  Niederkerschen,  länger,  Petingen 
ist  die  Macigno- Ablagerung,  besonders  deren 
unterer  Theil,  ziemlich  wasserreich.  E)as  thun 
die  artesischen  Brunnen  dar,  die  seit  1 8t*3  aus 
dieser  Ablagerung  gespeist  werden. 

Mehrere  Ortschaften  der  I'mgegend  haben 
artesische  Brunnen,  Athus  beispielsweise  fünf. 
Dieselben  wurden  in  Tiefen  von  8  bis  10  m 
cebohrt.  Die  Bohrlöcher  stehen  im  tiefsten 
Punkte  der  Ortschaft,  da,  wo  ein  Theil  des 
Macigno  durch  Erosion  abgeschwemmt  ist.  Sie 
peben  20  bis  60  1  Wasser  i.  d.  Minute.  Die 
Prinzheinrichgesellschaft  liefs  im  November  1900 
bei  ihrer  Wasserförderungsanlage  am  Linger 
Steg  nach  Wasser  zur  Speisung  der  Petinger 
Maschinen  bohren.  Nach  Durchteufung  von 
•',50  m  Alluvial-  und  Bitumenschiefer  sowie  18  m 
Macigno  sprudelte  das  Wasser  hervor.  Der 
Macigno  erreicht  bei  Athus  ungefähr  20  m  Mächtig- 
keit, die  4  m  braunen  Eisen-  und  Sandstein  mit 
eingeschlossen.  Monnerich  besitzt  ebenfalls 
mehrere  gebohrte  Brunnen,  von  denen  blofs  die 
tiefer  liegenden  artesisch  sind.  Die  wasser- 
führende Schicht  wurde  in  einer  Tiefe  von  1 1 
bis  2n  in  angetroffen,  je  nach  der  Höhenlage 
des  Ansatzpunktes.  Daselbst  hat  die  Ablagerung 
Ms  18  m  Mächtigkeit. 

Oberer  LIas. 

Derselbe  erstreckt  sich  von  Mont-St.  Martin 
über  Petingen,  Nörtzingen  bis  Dtidelingen  und 
zerfallt  in  drei  Ablagerungen:  die  Posidonien- 
schiefer, die  Jurensismergel  und  die  thonigen 
Mergel. 

P  o  s  i  d  o  n  i  e  n  s  c  h  ie  f  e  r.  Die  unterste  Lage 
beginnt  unmittelbar  nach  den  Oostatnssohiehten  j 
mit  blätterig-bituminösen  «chwarzblauen  Mergeln. 
An  ihrer  Basis  befinden  sich  nesterweise  einige 
Kalkbänke  von  20  bis  40  cm  Dicke.  In  einem 
Bahneinschnit  t  bei  Nörtzingen  und  auf  der  Ziegelei 
zu  Bettemburg  sind  diese  Kalkbänke  aufge- 
schlossen. Höher  findet  man,  in  den  Posidonien- 
whiefern  zerstreut,  oval  gestaltete  Kalkknollen 
von  verschiedenen  Gröfsen.  Beim  Bau  der  Bahn 
Luxemburg- -  Longwy  hat  man  die  Posidonien- 
schiefer zwischen  Schuweiler  und  Niederkerschen 


als  geschlossenes  Gestein  in  einer  Stärke  von 
etwa  S  m  bloßgelegt.  Dieselben  sind  dort  schwarz- 
bläulich nnd  horizontal  geschichtet.  Sie  weisen 
Risse  und  Spalten  von  1  bis  5  mm  Hoffnung 
auf,  welche  parallel  mit  der  Pavoisgriecht  laufen 
und  das  Gestein  in  Blöcke  von  1  2  bis  2  m  Dicke 
zerlegen.  In  diesen  Rissen  nnd  Spalten  fliefst 
spärlich  Wasser.  Sobald  der  Posidonienschiefer 
der  Witterung  ausgesetzt  ist,  zerbröckelt  er 
und  wird  allmählich  zu  einer  plastischen,  seifen- 
artigen Masse,  welche  gräulich  aussieht.  Strafsen- 
und  Eisenhahndämme  aus  diesem  Material  bieten 
wenig  Haltbarkeit,  weil  sie  leicht  nachgeben. 

Jurensismergel.  Die  Jurensisschichten 
bestehen  aus  sandigen  Mergeln,  die  von  Düde- 
lingen  bis  Longwy  über  den  Posidonienschiefern 
verfolgt  werden  können.  Sie  weisen  kleine 
Sandsteinbrocken  von  gelblicher  Farbe  auf.  im 
Innern  des  Gebirges  bilden  sie  einen  losen  Sand- 
stein, welcher  stellenweise  fclsartig  auftritt. 
Mont-St.  Martin  gegenüber,  bei  Düddingen  am 
Wege  nach  Suftgen  sowie  an  den  Strafsen  Kayl — 
Esch  und  Beles— Oberkorn  sind  sie  aufgeschlossen 
und  erreichen  in  letzterer  Gegend  eine  Mächtig- 
keit von  etwa  30  m.  Da  sie  mehrfach  mit 
abgeschwemmten  Theilen  höher  liegenden  Schichten 
überzogen  sind,  lassen  sich  auf  gewöhnlichen 
Karten  genaue  Grenzen  nicht  ziehen.  Sie  sind 
jedoch  getrennt  zu  behandeln,  weil  sie  anders 
zusammengesetzt  sowie  von  anderer  Form  und 
Structur  sind,  als  die  Posidonienschiefer.  Die 
Jurensismergel  enden  mit  einer  kalkartigcn, 
festen  Steinschicht  von  20  bis  tiO  cm  Dicke, 
leicht  sichtbar  am  Wege  von  Kayl  nach  Düde- 
liugen  nnd  in  der  Nähe  des  Johannisbergs.  Ueber 
ihr  trifft  man,  etwa  15  bis  20  m  stark,  schwarz- 
bläuliche, plastische,  wasserdichte  Mergel  an, 
welche  den  Quellenhorizont  der  darüber  lagern- 
den Schicht  bilden  und  allmählich  in  letztere, 
den  Dogger,  übergehen.  Auf  der  Karte  sind 
die  eben  beschriebenen  Schichten  nngetrennt  mit 
P  bezeichnet.  Sie  erreichen  bei  Differdingen 
120  m  Mächtigkeit. 

Zur  Gewinnung  von  Wasser  liefs  die  Differ- 
dinger  Hüttengesellschaft  voriges  Jahr  ein  Bohrloch 
abteufen.  Im  oberen  Lias  beginnend,  wurden 
durchbrochen:  3,50  m  Alluvialboden,  40,50  m 
Posidonienschiefer,  17  m  Macigno,  140  in  grau- 
blaue Mergel.  In  dieser  Tiefe  traf  man  den 
Differdingcr  Sassenheimer  Vorwurf  an.  Die 
Bohrung  wurde  fortgesetzt  bis  auf  21!»  m  und 
zeigte  gleichfalls  Iäasmergel.  Im  Macigno  erhielt 
man  etwa  10  cbm  Wasser  auf  24  Stunden,  das 
sich  jedoch,  als  man  auf  den  Vorwurf  stiefs, 
theilweise  wieder  verlor.  Auch  die  Dillinger 
Gesellschaft  bohrte  in  den  80er  Jahren  bei 
Redingen  und  hat  nachstehende  Schichten  durch- 
fahren:  15  m  Jurensismergel,  lti5  m  Mergel- 
schiefer, 10  bis  15  in  Macigno,  165  m  Mergel- 
schiefer,   18  m  kalkige  Mergel.     Das  Wasser, 
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das  man  im  Macigno  antraf,  nahm  in  tieferen 
Lagen  weder  zn  noch  ab.  Der  Wasserzuflufs 
ist  an  der  westlichen  Seite  durch  den  Diß'er- 
dinger  Vorwurf  abgeschnitten.  Das  im  Macigno 
dürftig  vorgefundene  Wasser  konnte  nur  von 
Nordost  kommen.  Dort  sickert  es  am  Ausgeh- 
ende des  Macigno,  an  der  Mefs,  ein,  und  dem 
Einfallen  der  Schichten  folgend,  gelangte  es  an 
die  Bohrstelle. 

Dogger. 

Schichten  mit  A.  Striatulus  und 
A starte  Voltzi.  Ein  Btarkes,  ziemlich  plötz- 
liches Ansteigen  des  Bergterrains  sowie  die  rost- 
braune Farbe  des  Bodens  zeigen  den  Dogger 
an.  Er  beginnt  ohne  scharfe  Grenzen  über  den 
plastischen  Mergeln  des  oberen  Lias,  welche 
höher,  saudiger  und  kalkiger  werden,  um  schliefs- 
lich  nach  oben  hin  einen  Sandkalkstein  zu  bilden. 
Die  Bergkegel  Kathem  bei  Oberkorn,  Zolver- 
knapp,  Lictschef  und  Johannisberg  gehören  zu 
dieser  Ablagerang.  Erosion  hat  sie  vom  Ganzen 
abgelöst.  Van  Verweko  bezeichnet  diese  Ab- 
lagerung des  unteren  Doggers  als  Schichten  mit 
A.  Striatulus  und  Astarte  Voltzi,  Wies  nennt  sie 
gres  supraliasique.  Um  Rümelingen  schwankt 
die  Mächtigkeit  zwischen  30  und  35  m.  Massen- 
haft treten  überall  die  (Quellen  an  der  Basis 
dieser  Ablagerung  hervor.  Von  Esch  bis  Longwy 
befinden  sich  im  oberen  Theil  oolithische  Eisen- 
steine, von  der  Industrie  das  schwarze  und  braune 
Minettelager  genannt.  Diese  Eisensteine  sind 
sandiger  Natur.  Die  Minettelager  treten  auch 
zn  Tage  auf  den  Gipfeln  des  Zolverknapp  und 
des  Rathein.  Auf  jedem  derselben  bedecken  sie 
eine  Flache  von  etwa  l/|  ha. 

Schichten  mit  T r i g o n i a  n a v i s  und 
A.  M  ii  r  c  h  i  s  o  n  a  e.  Den  Striatulusschichten  folgt 
eine  Ablagerung  mit  Trigonia  navis  und  A.  Murchi- 
sonae.  Sie  birgt  ebenfalls  oolithische  kalkhaltige 
Eisensteinlager,  die  in  Difi'erdingen  rothes  und 
kalkiges,  in  Esch,  Rümelingen  und  Düdelingen 
graues,  gelbes  und  rothes  Lager  genannt  werden. 
Beide  Ablagerungen  bilden  den  unteren  Dogger, 


sind  sehr  porös  und  stark  wasserführend.  Der 
untere  Dogger  schliefst  ab  mit  braun-eisenhaltigen 
Mergeln,  welche  allmählich  in  graublaue  Mergel 
übergehen,  und  ist  auf  der  Karte  mit  D  bezeichnet. 
In  diesen  beiden  Ablagerungen  befindet  sich  die 
sogenannte  Minette-  oder  oolithische  Eisenstein- 
formation. 

Der  leichteren  Uebersicht  halber  folgeu  auf 
S.  969  und  970  Normalprofile  der  beiden  Schichten 
und  der  darin  sich  befindenden  Minettelager.  Auch 
eine  Analyseutabelle  der  Durchschnittszusammen- 
setzung der  verschiedenen  Minette-Arten  ist  bei- 
gegeben. Letztere  Angaben  sind  einer  von  Berrn 
Bergingenieur  Viktor  M.  Dondelinger  „Mines 
et  Metallurgie  du  Grand-Ducbe  de  Luxembourg* 
betitelten,  in  der  Pariser  Weltausstellung  1900 
aufgelegten  Arbeit  entnommen.  Die  Profile 
zeigen  uns,  dafs  die  Minetteformation  bei  Differ- 
dingen  25,50  m,  bei  Esch  50,80  m,  bei  Rüme- 
lingen 37,70  m,  bei  Düdelingen  23,75  m  stark  ist. 
sich  jedoch  um  Ausgehenden  bei  Suftgen  auf  12m 
reducirt.  In  dieser  Gegend  sind  die  Lager  un- 
bauwürdig. Die  Minetteformation  ist  auf  eine  Breite 
von  28  km  von  Halanzy  —  Longwy  Esch  bis 
Bonvezin  oberhalb  Nancy  nachgewiesen.  Durch 
den  Grüsnes  —  Deutsch-Oth — Besperinger  Verwuri' 
ist  ihre  Ausdehnung  im  Luxemburgischen  in  zwei 
Becken  get  heilt.  Der  westliche  Theil  Beles— 
Difi'erdingen — Rodingen,  linkes  Alzette-l'fer,  u- 
fafst  1405  ha  und  führt  Minette  sandiger,  der  öst- 
liche Theil  Esch  — Rümelingen  — Düdelingen  be- 
greift 2251  ha  und  birgt  Minette  kalkiger  Natur. 
Diese  3710  ha  werden  von  9  Hütten,  3  Eisen- 
bahn- sowie  4b"  Privatgesellschaften  und  Privaten 
ausgebeutet. 

In  Deutsch  -  Lothringen  sind  42  000  ha  an 
185  Gesellschafton  und  Private  verliehen.  Bi> 
heute  sind  in  Frankreich  von  Longwy  bis  Nancy 
">sl25  ha  an  112  Concessionare  überlassen 
worden,  und  mehrere  Tausend  Hektar  sind  da- 
selbst noch  findig  und  werden  in  kurzer  Zeit 
vergeben  werden.  Dies-  und  jenseits  der  Grenze 
werden  nun  von  Halanzy — Longwy  —  Esch  bis 


A  n  alvsenta  helle  der  verschiedenen  ausgebeuteten  Minettlager. 
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N'aucy  die  Eisenerze  in  grolseui  Mafsstabe  im 
T;ige-,  Stolleu-  und  Tiefbau  ausgebeutet.  Im 
Jahre  1899  wurden  in  runden  Zahlen  in  diesem 
Ocbiet  in  Luxemburg  tiüOOoOO,  in  Lothringen 
7  300  000,  in  Frankreich  5  000  01)0,  zusammen 
1K  300  000  t  Eisenstein  gefördert.  Wenn  ich 
diese  Zahlen  anführe,  so  geschieht  es  nur,  um 
zn  zeigen,  welch  mächtige  Hohlräume  in  dem 
ganzen  Gebiete  durch  jene  Förderungen  ge- 
schaffen wurden  und  noch  werden,  die  offenbar 
auf  die  Wasserführung  von  bedeutendem  Einflüsse 
»ein  müssen.  In  dem  Mafse,  wie  die  Ausbeutung 
ler  Eisensteinlager  nach  Süden  hin  sieh  ent- 
wickelt, wird  das  Wasser  dem  nördlichen  Teile 
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Oberer  l.iaj. 

entzogen  und  den  Bauen  des  Südens  zugeführt, 
»eil  das  Einfallen  der  Schichten,  wenn  nicht 
'"'«liehe  Störungen,  wie  Verwürfe,  Sättel  und 
Mulden,  vorliegen,  von  Norden  nach  Süden 
zwischen  1  nnd  3°/o  schwankt.  Die  unter  der 
Thalsohle  liegenden  Gruben  müssen  entwässert 
«erden.  Im  Luxemburgischen  geschieht  dies 
auf  natürlichem  Wege,  weil  die  Betriebe  über 
'iem  Grundwasser  liegen.  Jenseits  der  Grenze 
wt  «lies  nicht  überall  der  Fall.  In  Sauines  und 
Monlaines  wird  das  Wasser  der  Abbaue  auf 
natürlichem  Wege  in  den  Rohrbach  geleitet.  In 
'»odbrange,  wo  der  Stolleneintrang  auf  einer 
Meereshöhe  von  353  m,  der  Stollen  selbst  im 
Fintallen  der  Schichten  sich  befindet,  wird  das 
in  dem  .Stollen  zusammenttiefsende  Wasser  durch 
elektrische  Pumpwerke  herausbefördert.  Es 
läuft  dann  dem  Kohrbach  zu  und  dient  zur  Ab- 
kühlung  der   Godbringer    Hochöfen.     In  der 

XVIUti 


|  Dillinger  Concession  zu  Deutsch-Redingen  ist  ein 
Förder-  und  Wasserstollen  von  rund  1000  m 
Länge  mit  2°.u0  Steigung  aufgefahren.  Der 
Wasserabflufs  schwankt  je  nach  der  Jahreszeit 
zwischen  20  und  00  cbm  i.  d.  Stunde  und  wird 
den  dortigen  Hochöfen  zugeleitet.  Auch  in  Thil 
wird  in  der  Concession  .Syndicat  de  Tiercelet", 
deren  Hanptstollen  auf  348  m  angesetzt  ist  und 
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14  mm  pro  Meter  nach  Tiercelet  hin  fällt,  das 
Wasser  durch  elektrische  Pumpwerke,  gehoben 
und  dem  Alzettebett  zugeführt.  Das  Wasser- 
quantum  während  der  trockenen  Jahreszeit  be- 
trägt 15  und  steigt  in  der  nassen  Jahreszeit 
bis  50  cbm  i.  d.  Stunde.  Ans  der  Concession 
Brehain  (Micheville)  werden  durch  Röhren  stünd- 
lich etwa  40  cbm  Wasser  dem  Stahlwerke  Miche- 
ville zugeführt.  Auch  in  Deutsch-Oth  werden 
im  Tiefbauschacht  Anglcur  östlich  vom  Verwurf 
etwa  30  cbm  i.  d.  Stunde  gehoben  und  nach  Be- 
nutzung an  den  Hochöfen  zur  Alzette  geleitet. 


Digitized  by  VjOoqIc 


970   Stahl  und  Eisen 


Hildroloyiach-gtolotjiichtr  Beitrag  w.  8.  w. 


\h.  September  19»H. 


In  den  Ortschaften  Oettingen,  Tressingen,  Au- 
metz,  Bollingen,  die  nicht  alle  auf  dem  Uebiete 
der  Karte  liefen,  werden  in  (>  Tiefbausehachten 
rund  700  cbm  stündlich  gehoben.  Auch  in  der 
Finsrejrend  von  Briey  in  Frankreich  sind  »>  Tief- 
bauschiichte  im  Werden  begriffen.  Die  Sohle 
lies  grauen  Lagers  befindet  sich  hier  im  tiefern 
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nicht  ausgeschlossen,  dafs  früh  oder  spat  du- 
Quellen  des  Düdelinger-  und  Kaylbaches  ihren 
Ausrlufs  nach  diesen  etwa  110  m  tiefer  laufende!) 
Stollen  nehmen.  In  dem  Falle  würden  diese 
beiden  Thäler  wasserarm  werden.  Die  EiitwiUsc- 
rungsst  ollen  durften  auch  dem  höher  liegenden 
Haufeld  Deutsch -Oth  —  Thil  —  Bedingen-  DinVr- 
dingen  Wasser  abzapfen.  Auch  auf  die  an  dei. 
Bergabhängen  hervorsprudelnden  Quellen  miis>ei. 
diese  Abzugskanüle  notgedrungen  einwirken. 

Ist  es  schon  ein  Xachtheil  für  die  betreuen- 
den Ortschaften,  wenn  das  Wasser  den  Quellet; 


^nremistnffgel 

Oberci  Lias> 

Theil  auf  On  m  Meereshöhe,  indefa  bei  Brain- 
ville-en-Woevre  dasselbe  Lager  70  m  unter  dem 
Meeresspiegel  liegt.  Aul'ser  diesen  Schlichten 
werden  in  Entringen,  Metzingen  und  Fentsch 
Entwässerungsstollen  aufgefahren.  Sie  sind  im 
mittleren  Lias  angesetzt  und  erreichen  die 
Minettformation  bei  Xonkail,  Tressingen  und 
Havingen.  Xach  Fertigstellung  dieser  (ialerien 
wird  ein  grofses  Quantum  Wasser  der  Minetie- 
formation entzogen  und  der  Mosel  durch  die 
Fentsch    zugeführt    werden.      Ks     ist  sogar 
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Oberer  Lias 

und  dem  Bodeu  entzogen  und  dem  Dache  künst- 
lich, direct  zugeleitet  wird,  so  ist  der  dadurch 
entstehende  Schaden  ein  gewaltiger,  wenn  das 
Wasser  seineu  Abflufs  in  einem  Entwässerung»- 
Stollen  hat,  der  in  einem  anderen  Thale  mündet. 
Um  so  gröfser  ist  aber  der  Schaden,  weil  bis 
82  Hochöfen,  4  grofsartige  Stahlwerke  und  andere 
kleinere  Betriebe  diesem  Gebiet  das  Wasser, 
welches  sie  brauchen,  entnehmen. 

Mittlerer  Dogger  (D1). 

Die  plastisch  lehmigen  Mergel,  mit  denen  der 
mittero  Dogger  beginnt,  haben  eine  Höhe  von  •> 
bis  10  ni.  Sie  bilden  den  Quellhorizont  der  drei 
darüberlageruden  stark  wasserführenden  Schichten. 
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Schichten  mit  A.  So  w  erb  vi.  Die  erste 
Ablagerung'  besteht  aus  grauen  Kalkbänken  von 
_>o  bis  B>  cm  Dicke,  abwechselnd  mit  gleich 
mächtigen  Mergelschichten.  Sie  erreichen  auf 
Kircliberg  bei  Rümelingen  3ti  m  Mächtigkeit. 
I>ie  zweite  Lage  setzt  sich  ans  23  m  helleren, 
sandigen  Kalksteinen  zusammen,  die  mit  düunen 
Sandstreifen  abwechseln.  —  Diese  beiden  Ab- 
lagerungen werden  Schichten  mit  A.  Sowerbyi 
genannt.  Schichten  mit  A.  II  um  jib  risianus. 
I»ie  dritte  Ablagerung  besteht  aus  2o  bis  30  m 
I'olypenkalk.  In  ihr  werden  bei  Kümelingen  — 
Heutsch-Oth  und  Differdingen  Hau-  und  Hau- 
steine von  guter  Qualität  gewonnen.  —  Die  vier 
Ablagerungen  sind  mit  Dl  bezeichnet. 

Oberer  Dogger. 

Schichten  mit  Ostrea  acuminata.  Als 
oberer  Dogger  (mit  I)3  bezeichnet)  kommen  am 
Südrande  der  Karte  blofs  die  Mergel  von  Longwy 
mid  der  Oolith  von  .Jaumont  vor.  Letzterer  ist 
ein  gelber  Kalkstein,  welcher  als  Hau-  und  Hau- 
stein vorzügliche  Verwendung  findet  und  Wasser 
führt.  In  dem  auf  der  Karte  gezeichneten 
Gebiete  kommen  weitere  Ablagerungen  nicht  vor. 
Ks  sei  noch  bemerkt,  dafs  auch  der  mittlere  und 
der  obere  Dogger  ihr  Wasser  verlieren  werden, 
denn  massenhafte  Bohrungen  zum  Aufschürfen 
der  Eisensteine  haben  die  wasserdichte  Mergel- 
schickt an  ihrer  Basis  durchbrochen.  Auch 
werden  durch  die  Minette-Ansbeutungen  Durch- 
brüche und  Senkungen  in  den  überlagernden 
Schichten  vorkommen,  die  das  obere  Wasser  in 
die  tiefer  liegenden  Betriebe  werden  einsickern 
lassen.  Die  natürliche  Entwässerung  des  Doggers 
findet  statt  durch  die  Grüsues  und  die  Korn  und 
deren  kleinere  Zuflüsse,  welche  dem  Maasgebiet, 
sowie  durch  die  Alzette,  den  Kayl-  und  den 
Diidelingerbach  und  die  Fentsch,  welche  dem 
Rheinpebiet  angehören.  Die  Alzette  zu  Esch,  der 
Kayibach  zu  Kümelingen  und  die  Fentsch  in 
Fontoy  führen  annähernd  gleich  viel  Wasser: 
in  trockener  Jahreszeit  15  cbm  i.  d.  Minute,  in 
na«ser  Jahreszeit  etwa  dreimal  mehr. 

Zu  weiteren  Erläuterungen  dienen  nach- 
stehende statistischen  Angaben,  wie  die  atmo- 
sphärischen Niederschläge  sich  zum  Niederschlags- 
gebiet verhalten.  Zufolge  der  meteorologischen 
Beobachtungen,  welche  Professor  Reuter  seit 
45  Jahren  in  unserem  Lande  ausführte,  betragen 
die  jährlichen  durchschnittlichen  Niederschläge 
712  1  f.  d.  qm.  Die  gröfste  Regenmenge  betrug 
im  Jahre  18Ht>  1091  1,  während  die  kleinste  im 
Jahre  1887  auf  385  1  gesunken  ist.  Im  Jahre 
fielen  457  1  —  1899  679  1  —  1900 
741  1  f.  d.  qm.  Nach  den  statistischen  Angaben 
von  Max  Becker,  Wasserbau  18H2,  sickert  1  4 
bis  Vj  der  atmosphärischen  Niederschläge  in  den 
Hoden,  je  nach  Beschaffenheit  und  Porosität  der 
tiesteinsart.    Der  übrige  Theil  ist  dem  l'flanzen- 


auf  bau,  der  Verdunstung  und  dem  directen  Abflufs 
während  der  Niederschlagsperiodcn  zugedacht. 

Verwürfe.  Sättel,  Mulden.  Da  Verwürfe, 
Sättel  und  Mulden  auf  die  Führung  des  Wassers 
im  Boden  einwirken,  ist  es  angezeigt,  auf  die- 
selben in  dem  in  Betracht  kommenden  Gebiete 
etwas  näher  einzugehen.  Das  Kornthal  hat  im 
Luxemburgischen  einen  muldenförmigen  Aufbau, 
sowohl  an  der  Oberfläche  als  in  den  unter- 
irdischen .  geologischen  Gesteinsablagerungen. 
Dieses  Vorkommen  ist  von  gröfster  Bedeutung 
für  die  artesischen  Brunnen  der  Gegend  (Nieder- 
kerscheu, Linger,  Athus).  Das  muldenförmige 
Becken  hat  seinen  Ursprung  an  dem  Höhenzug 
zwischen  Maas  und  Rhein  (s.  die  Profile  A  E 
und  FS)  und  verengt  sich  nach  Longwy  zu,  wo 
seine  Wasser  durch  die  Doggerformation  ab- 
fliegen, um  sich  durch  ein  enges  Thal  mit  steilen 
Wänden  der  Maas  zuzuschlängeln.  In  Frank- 
reich bildet  dieses  enge  Kornthal  einen  Verwurf. 

Weiter  östlich  durchzieht  ein  Verwurf  dieses 
Becken  in  der  Richtung  von  Godbrauge— Differ- 
dingen— Sassenheim  und  erhebt  die  Lager  zur 
östlichen  Seite  hin  um  etwa  30  m.  In  den 
Grubenbauen  der  Eisensteinformation  dehnt  sich 
derselbe  auf  etwa  80  m  Breite  ans  und  besteht 
aus  massenhaften,  treppenstufartigen  20  bis  50  cm 
hohen  Sprüngen.  In  der  Mitte  befindet  sich 
jedoch  ein  Hauptsprung  von  5  m  Höhe.  Da  die 
EisenBteinformation  im  regelmäfsigen  Theil  auf 
beiden  Seiten  dieses  Verwarf»  gleiche  Höhe 
"besitzt,  ist  anzunehmen,  dafs  die  Hebung,  welche 
I  vulkanischer  Gewalt  zuzuschreiben  ist,  erst  nach 
dieser  Ablagerung  stattfand.  Die  Margaritatns- 
schichten,  welche  im  höherliegenden  Theil, 
gegenüber  dein  wasserführenden  Macigno  liegen, 
bieten  dem  unterirdischen  Wasserflufs  einen  Halt. 
Dieses  Vorkommen  ist  ebenfalls  von  Vortheil 
für  die  artesischen  Brunnen  von  Nioderkerschen- 
Lingcr. 

Nach  diesem  Verwurf  treten  die  Ablagerungen 
der  Doggerformation  sattel-  und  muldenförmig 
auf  und  zwar  bis  zum  Deutsch-Other  Verwurf. 
Der  Verwurf  Grfisnes — Deutsch-Oth  verschiebt  die 
Lager  zur  östlichen  Seite  zu  um  1 20  m  tiefer.  Er 
durchzieht  das  Luxemburgische  von  Esch  aus  über 
Bergem  —  Hesperingen  —  Sandweiler  —  Berburg 
und  reicht  jenseits  der  Sauer  bis  ins  Urgebirge  der 
Eitel.  Au  der  westlichen  Seite  desselben  haben 
die  Schichten  des  unteren  Doggers  10  m  Mächtig- 
keit, indefs  sie  auf  der  östlichen  Seite  70  m 
besitzen.  Auch  der  mittlere  Dogger  ist  zur 
östlichen  Seite  bedeutend  stärker,  als  zur  west- 
lichen. Es  ist  mithin  anzunehmen ,  dafs  die 
allmählichen  Senkungen  und  Hebungen  während 
der  Ablagerungsperiode  der  genannten  Gesteins- 
massen  stattfanden.  Etwa  2ooo  m  weiter  nach 
Osten,  zwischen  Esch  und  Kümelingen,  durch- 
schneidet in  paralleler  Richtung  mit  dem  Deutsch- 
Oth -Escher  Sprung   ein    dritter    Verwurf  die 
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Schichtenablagerungen  und  erhöht  dieselben  zur 
östlichen  Seite  um  42  in.  Die  Mächtigkeit  de» 
unteren  und  mittleren  Doggers  ist  an  beiden 
Seiten  dieses  Vorwurfs  die  gleiche,  woraus  zu 
schliefen  ist,  dafs  hier  die  Verwurfbildung  erst 
nach  der  besprochenen  Ablagerung  stattfand. 
Zwischen  diesem  Verwurt'  und  dem  Kayibach  ist  die 
Ablagerung  muldenförmig  und  hat  ihren  tiefsten 
l'nnkt  beim  Kembur.  Hie  Muldenachse  zieht  sich 
von  dort  nach  Klingelhur — Kayl  hin.  In  dieser 
Richtung  treten  zu  beiden  Seiten  an  der  Ober- 
fläche Quellen  hervor.  Die  geologischen  Schichten 
bilden  bei  Rümelingen  im  Kaylbachthal  einen 
Satrel.  Am  rechten  Ufer  ist  das  Einfallen  der 
Schichten  südöstlich,  wahrend  am  linken  l'fer 
die  Ablagerungen  sich  südwestlich  bis  zur  Mulden- 
achse  (Remburl  neigen.  Nach  Dettingen  zu 
setzt  ein  Vorwurf  in  diesem  Thale  an,  der  bei 
den  Oettingcr  Hochöfen  die  Lager  um  Di  und 
bei  Tressingen  um  40  m  tiefer  nach  Osten  hin 
verschiebt.  In  den  Tagebauen  der  Düdelinger 
Gruben  ist  ein  Verwnrf  sichtbar,  der  im  grauen 
Minettelager  in  zwei  Sprüngen  die  Schichten  nach 
Osten  hin  um  5  m  tiefer  legt.  Auf  Langenberg, 
dem  Düdelinger  Eisenwerk  gegenüber,  hat  die 
kalkige  Mergelbank  zwischen  dem  grauen  und 
dem  gelben  Minettelager  5  in,  indofs  sie  in  den 
Düdelinger  Tagebauen  kaum  3  m  beträgt.  Die 
Sprunghöhe  nimmt  allmählich  in  den  höheren 
Schichten  dermafsen  ab,  dafs  die  Sprünge  beim 
VI.  Minettelager  nicht  mehr  bestehen.  Ans  diesem 
Vorkommen  ist  zu  folgern,  dafs  dieser  Verwurf 
wahrend  der  Minetteformatinn  stattfand.  In  etwa 
•>o  m  Entfernung  auf  beiden  Seiten  dieses  Vor- 
wurfs ist  die  Neigung  der  Schichten  viel  stärker, 
als  in  den  entlegeneren  Theilcn.  Von  diesem 
Verwurf  an  steigen  die  Schichten  beträchtlich 
nach  dem  Moseithale  zu,  wo  der  Dogger  auskeilt. 

Anfser  diesen  Verwürfen,  Sätteln,  Mulden 
kommen  im  untern  Dogger,  an  den  Hergabhängen, 
besonders  an  den  Bergvorsprüngen,  am  Ausgehende, 
Abrntschnngen  (eboulis)  vor.  So  im  Kornthale 
bei  Longlaville  und  Ville-hasse,  im  Hesserange- 
Thal,  unterhalb  Tittelberg-Lamadelaine,  auf  Rolles- 
berg bei  DiflVrdingen,  Hutberg  bei  Rümelingen, 
Hesselberg  bei  Tetingen  u.  s.  w.  Diese  Ab- 
rtitschungen  befinden  sich  manchmal  bis  30  m 
tiefer  liegend  als  die  gleichnamige  Schicht  im 
regelmäfsigen  Theil.  Wie  vorher  erwähnt,  ruht 
der  untere  Dogger  auf  plastischen  Mergeln. 
Diese  waren  der  Krosionsgewalt  weniger  wider- 
standsfähig, als  das  festere  darüberliegende  (ie- 
stein;  sie  wurden  bis  dicht  an  jenes  weg- 
g» •schwemmt,  was  «lein  Dogger  seinen  Stützpunkt 
raubte  und  so  die  Abrutschiingen  veranlafste. 
Dieses  Vorkommen  ähnelt  demjenigen  im  untern 
I.ias.  im  Luxemburger  Sandstein,  an  den  Hern 
der  Sauer,  Ernz  u.  s.  w.  Es  dürfte  vielleicht 
manchem  Leser  unbekannt  sein,  dnl's  die  Ent- 
deckung der  Kisensteinlager   im  unrein  Dogger 


nicht  der  Neuzeit  angehört,  denn  die  Minette- 
lager   des   Grofsherzogtums   waren   schon  den 

;  Kelten  und  Römern  bekannt.  Obsehon  ich  mich 
dadurch  etwas  von  meinem  Thema  entferne,  will 
ich  doch  im  Nachstehenden  diese  Thatsache  be- 
gründen durch  Notizen,  die  ich  bei  meinen 
Terrainuntersnchungen  sammelte.  Im  Jahre  lts7*> 
fand  mau  im  Dogger,  am  Ausgehende  der  Eisen  - 
steinlager  in  den  jetzigen  Grubenbetrieben,  alte, 
ober-  und  unterirdische  Baue  vor,  welche  weder 
im  Volksmund,  noch  durch  Urkunden  bekannt 
waren.  Im  Grubenbetrieb  Couillet,  „Rois  de 
Rodauge u  zu  Rodingen,  stiefs  man  auf  niebrere 
gut  erhaltene  Stollen,  von  2  m  Höhe  auf  l,öu  m 
Breite,  aufgefahren  ohne  jedwede  Verzimmerung, 
im  besten  und  weichsten  Theil,  im  grauen  Minette- 
lager. An  den  Wänden  konnte  man  die  Keil- 
hauschläge wahrnehmen,  als  ob  die  Arbeit  eben 
erst  beendet  worden  wäre.  Auch  hatten  sich 
in  diesen  Stollen  Stalagmiten  gebildet.  So 
wurden  ein  alter,  fast  versteinerter  Schiebkarren, 
ein  Fuchsgerippe  und  verschiedene  kleinere  Ob- 
jecto vorgefunden.  Unterhalb  des  Tittelberges 
bei  Lamadelaine  wurden  in  den  70er  Jahren  in 
einem  jetzigen  Tagebau  verschiedene  Urnen  aus 
Steingut,  auch  alte  Münzen  ausgegraben.  In 
Bleuken  bei  Fond  de  Gras  Lamadelaine  befinden 
sich  noch  heute  l'eberreste  alter  Mauern.  Unter 
dem  Schutt  sammelte,  man  römische  Mosaike. 
Auf  dem  Banne  Niederkorn,  in  den  Oettern  ge- 
nannt Kreschelreg- Bremerschleiden  entdeckte 
die  Escher  Minengesellschaft  beim  Abteufen  von 
Versuchsschächten  im  schwarzen  Lager  mehrere 
alte  Stollen.  Die  Kalknieren  waren  in  diesen 
Stollen  zurückgelassen.  Auch  bei  Esch-Schiff- 
liugen  fand  man  im  Hasengrund  alte  unterirdische 
Baue,  die  im  kalkigen  Minettelager  getrieben 
waren.  1H87  wurden  im  Tagebau  der  Hunol- 
steinschen  Felder,  im  Raffen  bei  Rümeliugen 
im  gelben  Lager  alte  Baue  aufgedeckt,  welche 
sich  auf  eine  Länge  von  etwa  30  und  eine  Breite 
von  «i  m  im  Ausgehenden  erstreckten.  Auch  hier 
waren  in  den  ausgebeuteten  Flächen  die  Kalk- 
nieren zurückgelassen;  Pickelschläge  waren  noch 
deutlich  sichtbar,  an  der  Oberfläche  aber  war 
von  diesen  Ausbentungen  nichts  wahrzunehmen. 
Im  Kayler  Gemeindewald  Rischlerloch  wurden 
in  einem  jetzigen  Tagebau  im  Jahre  lH!»ö  mehrere 
ausgebeutete  Kreuzgänge  vorgefunden  und  zwar 
im  oberen,  weichern  und  eisenhaltigsten  Teil 
des  grauen  Lagers  am  Ausgehenden  der  Formation. 
Audi  in  Düddingen  im  Tattenburgergrund  stiels 
man  mit  den  jetzigen  Bauen  auf  alte,  im  Aus- 
gehenden des  gelben  Lagers  gelegene  Stollen. 

Wie  schon  erwähnt,  waren  an  der  Oberfläche 
die  Spuren  dieser  Ausbeutungen  gänzlich  ver- 

I  schwunden,  und  in  den  183o  er  Jahren,  als  man 
die  Minette  bei  Moyeuvrc  und  Hayange,  später 
bei  Hussigny  und  Longwy.  sowie  im  Luxem- 
burgischen  fand,  ahnte  man  nicht,  dafs  schon 
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unsere  Vorfahren  diese  Lager  ausgebeutet  hatten. 
Auch  eine  Art  Hüttenbetrieb  niufste  ihnen  nicht 
fremd  gewesen  sein,  denn  an  vielen  Stellen 
rindet  man  alte  Schlacken  an  der  Oberfläche. 
So  im  Wald  zwischen  Oberkerschen  und  Küntzig, 
in  den  «Neulöcher  bei  Limpach,  im  Hanehusch 
hei  Sassenheim.  Daselbst  stehen  auch  noch 
Ceberreste  alter  Gebäude  neben  den  Schlacken- 
halden;  am  Waldrand  ist  im  Posidonienschiefer 
«in  ausgegrabener  Weiher.  Dieser  war  jedoch 
dermafsen  mit  Moorpflanzen  bewachsen,  dafs  man 
in  dem  trockenen  Jahre  1894  Torf  in  demselben 


ausgraben  Hefa.  Bei  dieser  Gelegenheit  fand 
man  einige  schwarze  Eichenstäiiiiue  im  Torf. 
Auf  dem  Banne  von  Rümelingen  im  Beilswinkel, 
Krumfuhr,  Langengrund,  Wodert,  auf  dem  Banne 
Kayl  im  Kuhgrund  und  Eweschbour,  zu  Düde- 
lingen  im  Frankenloch  liegen  alte  Schlacken 
kaum  50  cm  buch,  selten  trifft  man  Haufen 
von  .50  bis  80  t  an.  Diese  Schlacken  enthalten 
4<i,07  Eisen,  H,85  Kalk,  7,14Thonerde,  1,55 Phos- 
phor, 0,08  Schwefel,  21,55  Rückstand.  Zu  jener 
Zeit  muls  demnach  das  Ausbringen  von  Eisen 
ein  sehr  geringes  gewesen  sein. 


Die  neuen  Werke  der  Alabama-Stahl-  und  Schiffbau- 
Gesellschaft.* 


Als  einer  der  bedeutendsten  Mittelpunkte 
der  Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigten 
Staaten  war  Alabama  immer  schon  bekannt. 
Jetzt  scheint  dieser  Südstaat  auch  berufen,  einen 
bedeutenden  Antheil  an  der  Stahlerzeugung 
Amerikas  zu  erlangen.  Man  war  bisher  der 
Meinung,  dafs  das  in  Alabama  erzeugte  Roheisen 
zu  viel  Phosphor  für  das  saure,  und  zu  wenig 
Phosphor  für  das  basische  Verfahren  habe;  auch 
hielt  man  dessen  Gehalt  an  Silicium  für  das 
basische  Verfahren  im  Martinofen  zu  hoch.  Nach- 
dem jedoch  die  Carnegie-  und  andere  Gesellschaften 
durch  längere  fortlaufende  Verwendung  des  Ala- 
bama-Roheisens in  ihren  Martinöfen  bewiesen 
haben,  dafs  diese  Befürchtungen  grundlos  sind, 
steht  der  raschen  Entwicklung  der  Stahlindustrie 
in  Alabama  nichts  mehr  entgegen. 

Schon  vor  10  Jahren  war  mit  einem  kleinen 
Versnchsofen  und  einige  Jahre  spater  mit  dem 
ebenfalls  nur  kurzlebigen  Betrieb  des  Stahlwerks 
za  Port  Payne  ein  Versuch  gemacht  worden ; 
die  regelmäfsige  Erzeugung  von  Stahl  begauu 
jedoch  erst  vor  wenigen  Jahren  auf  den  Stahl- 
werken in  Birmingham. 

Man  hat  in  Amerika  gefunden,  dafs  Herdofen- 
Stahlwerke  in  der  Anlage  billiger  sind,  als  Con- 
verter-Stahlwerke, und  es  sind  in  den  letzten  Jahren 
unzählige  Projecte  für  Neuanlagen  in  Alabama  auf- 
getaucht. So  wurdevon  der  Alabama- Stahl - 
und  Schiffbau-Gesellschaft,  welche  eigent- 
lich der  Tennessee-Kohleu-,  Eisen-  und 
Eisenbahn-Gesellschaft  gehört,  in  Ensley, 
«twa  1 3  km  von  Alabama,  ein  bedeutendes  basi- 
«ches  Martinstahlwerk  erbaut.  Dasselbe  kam  Ende 
1*99  in  Betrieb  und  ist  aufscr  dem  Homestead- 


*  .Iron  and  Coal  Trades  Review-  Nr.  1724  vom 
lö.  März  1901  S.  553;  . Stahl  und  Eben-  1900  S.  881. 


Werke  der  Carnegie-Stahlgesellschaft  das  gröfste 
Martinstahlwerk  in  den  Vereinigten  Staaten. 
Das  Hauptstahlwerksgebäude  ist  228  m  lang 
und  24  in  breit.  Wenn  nur  12  Chargen  f.d. 
Ofen  in  der  Woche  gerechnet  werden,  soll  die 
tägliche  Erzeugung  etwa  1000  t  Blöcke  betragen. 
Aber  nicht  allein,  weil  dieses  Martinstahlwerk 
das  erste  gröl'sere  des  Südens  ist,  verdient  es 
Beachtung,  sondern  noch  mehr  wegeu  seiner 
Einrichtungen  und  Vervollkommnungen. 

Die  Stahl werksüigenioure  verlangen  für  die 
Herstellung  von  basischem  Stahl  folgende  Roh- 
eisenanalyse: 1  u/o  oder  weniger  Silicium,  0,05  "o 
oder  weniger  Schwefel  und  1  °/o  oder  weniger 
Phosphor.*  Eine  Durch8chnittsanaly.se  von  457 
Roheisenabstichen  ergab  folgende  Zahlen:  0,75  70 
Silicium,  0,031  "  0  Schwefel  und  0,71  °,o  Phos- 
phor, welche  zeigen,  wie  leicht  das  Alabama- 
eiseu  obige  Bedingungen  erfüllt.  Die  Erzeugnisse 
dieses  neuen  Martinstahlwerks,  wie  Knüppel,  vor- 
geblockte Blöcke  und  Brammen  sind  sowohl  zum 
Verkauf  als  auch  zur  Weiterverarbeitung  auf 
den  eigenen  Fertigstrafsen  bestimmt.  Besonderes 
Interesse  wird  dem  Schienenwalzwerk  entgegen- 
gebracht, da  bisher  geglaubt  wurde,  dafs  man 
nur  im  Converter  den  Stahl  hierfür  billig  genug 
und  in  geeigneter  Güte  herzustellen  vermöchte. 
Mittels  der  kippbaren  Martinöfen  und  seiner  Ver- 
vollkommnungen aber  soll  der  Schienenstahl 
billiger  als  im  Converter  hergestellt  werden. 

Der  Martinofen  rückt  stetig  und  sicher  in  das 
einst  unbestrittene  Gebiet  des  Converters  ein,  und 
weit  verbreitet  ist  in  Amerika  die  Meinung,  dafs 
die  Tage  des  letzteren  gezählt  seien.  Zehn  Martin- 
öfen von  je  50  t  Fassungsvermögen  stehen  in 

•  Es  ist  auffallend,  daf*  der  Mangangehalt  nicht 
erwähnt  wird. 
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einer  Ueilie  nnd  sind  kippbar  eingerichtet.  Der 
eigentliche  Martinofen  —  der  Herd  mit  Seiten- 
wunden  nnd  tiewölbe  —  ohne  seine  Köpfe  kann, 
ohne  gehoben  zu  werden,  gekippt  werden,  indem 
er  etwas  nach  vorn  gerollt  wird.  Diese  Voran- 
bewegung kann  entweder  durch  zwei  hydrau- 
lische (Minder  oder  aber  mit  dem  elektrischen 
Krahn,  welcher  die  Oefen  bedient,  oder  auf 
irgend  eine  andere  Weise  bewirkt  werden.  Die 
Köpfe  sind  so  construirt,  dafs  möglichst  wenig 
falsche  Luft  in  den  Ofen  gesogen  wird.  Das 
Mauerwerk,  welches  die  Köpfe  bildet,  ruht  auf 
stark  verankerten  Gufsstahlplatten  und  kann  auf 
vier  Spurkranzrildern  hin  und  her  bewegt  werden. 
Die  in  Eisenblech  aufgehenden,  feststehenden 
Kanäle  sind  mit  einer  wassergekühlten  Anordnung 
versehen,  welche  für  die  horizontale  Bewegung 
der  Köpfe  genügend  Spiel  lälst.  Der  Spielraum 
zwischen  dem  eigentlichen  Ofen  und  den  Köpfen 
ist  senkrecht  und  wird  durch  gufseiserne  wasser- 
gekühlte Hinge  begrenzt.  Wenn  abgestochen 
werden  soll,  werden  die  Köpfe  etwas  zurück- 
gezogen, so  dafs  der  kippbare  Thcil  des  Ofens 
so  weit  nach  vorn  gerollt  werden  kaun,  dafs  der 
letzte  Fest  des  Ofeninhalts  in  die  Giefspfanne 
entleert  wird.  Ein  Laufkrahn,  welcher  über  den 
Martinöfen  lauft,  kann  die  reparaturbedürftigen 
Köpfe  des  Ofens  dorthin  schaffen,  wo  die  Wieder- 
herstellung derselben  nicht  hinderlich  ist.  Inner- 
halb einer  halben  Stunde  können  auf  diese  Weise 
schadhafte  Köpfe  durch  neue  ersetzt  werden. 

Die  Eisenconstructiou  des  eigentlichen  Ofens 
ist  so  angeordnet  ,  dafs  das  Gewölbe  sich  frei 
ausdehnen  kann  und  keine  Reparaturen  des  Mauer- 
werks durch  die  Bewegung  des  Vorrollens  zu 
befürchten  stehen.  Die  drei  wassergekühlten 
(  hargirthüren  werden  pneumatisch  bewegt  nnd 
die  Thfiröffnungen  sind  so  bemessen,  dafs  die 
grofsen  Küsten  der  Chargirmaschine  freien  Durch- 
gang haben.  An  jedem  Ende  des  Ofens  befindet 
sich  eine  kleinere  Thür,  nm  Reparaturen  zu  er- 
leichtern. ITeber  den  Martinöfen  befinden  sich 
zwei  elektrisch  angetriebene  Laufkrahne  von  je 
40  t  Tragfähigkeit  und  eine  Hülfshebevorrichtnng 
von  litt  Tragfähigkeit.  Die  Umstenerventile  sind 
auch  wassergekühlt  und  ahnlich  den  D-geformten 
Oleitschiebern  einer  Dampfmaschine. 

Der  Stahl  kann  entweder  durch  eine  Rinne 
in  die  Giefspfanne  gekippt  oder  direct  in  die 
Coquillen  durch  einen  Vorherd  vergossen  werden. 
Der  Vorherd  besteht  ans  einer  Art  Pfanne,  welche, 
mit  Ausgüssen  und  Stopfen  versehen,  vorn  an 
dem  Ofen  befestigt  ist. 

Bei  dem  kippbaren  Martinofen  ist  es  nicht 
nöthig,  den  Abstich  zu  stopfen,  während  oben 
der  Ofen  chargirt  wird  oder  ist.  Hierdurch  wird 
Zeit  gespart.  Aul'serdem  sollen  kippbare  Martin- 
öfen 2  ",o  mehr  gute  Waare  ausbringen,  als 
feststehende  Oefen.  Die  (  (Instruction  des  Vor- 
herds soll  in  Ensley  die  Hoffnungen  erfüllt  haben, 


die  in  sie  gesetzt  worden  sind.  Der  Stahl  kam:, 
wenn  mittels  Vorherd  gegossen  wird,  kälter  sein, 
als  wenn  er  erst  die  Giefspfanne  passiren  rauf«.. 
Hierdurch  wird  der  Schmelzer  in  den  Statu! 
gesetzt,  den  Stuhl  im  Ofen  nicht  zu  heiis 
machen  zu  müssen,  wodurch  der  Ofen  geschont 
wird  und  die  allbekannten  Fehler  des  fertigen 
Stahls  vermieden  werden.  Aufserdem  kann  mit 
Vorherd  schneller  gegossen  werden;  so  wird  eine 
Charge  von  etwa  50  t  in  20  Coquillen  in  weniger 
als  12  Minuten  vergossen. 

Die  Coquillen  werden  unter  dem  Vorherd  dnnli 
eine  elektrische  Locomotive  vorwärts  gescholten. 
Der  Locomotivführer  steht  vorne  auf  der  mit 
Aceumulatoren  versehenen  Maschine,  so  dafs  er 
Vorherd,  Auxgufs  und  Coquillen  zu  übersehen 
vermag.  Diese  elektrische  Loeomutive  ist  zweck- 
mäfsiger.  als  eine  hydraulische  Coquillen -Vor- 
schiebeeinrichtung  und  bewirkt  zugleich  •  den 
Transport  der  gefüllten  und  leeren  Coquillen  znra 
und  vom  CoquiHenabzieher.  Es  ist  bemerken«- 
werth,  dafs  sämmtliche  Geleise,  mit  Ausnahm-1 
derjenigen,  auf  welchen  obiger  Coqaillenfransport 
stattfindet,  normalspurig  sind. 

Da  die  amerikanischen  Chargirmaschiueii 
nichts  Neues  bieten,  kann  von  einer  Beschreibung 
an  dieser  Stelle  abgesehen  werden. 

Es  sind  .12  Oaserzeuger  ohne  Rost  vor- 
handen, in  welche  Wasserdumpf  eingeblasen  wird. 
Von  einer  Hochbahn  werden  die  Kohlen  vom 
Wagen  aus  in  die  über  den  Gaserzeugern  ge- 
legenen Kohlenvorrathsräume  entladen.  1  »us 
Auffüllen  der  Gaserzeuger  geschieht  auf  diese 
Weise  mechanisch.  Das  Stochen  geschieht  mit 
der  Hand.  Auch  die  Entleerung  der  Asche  in 
die  Aschonwagen  erfolgt  mittels  Glocke  und 
Gegengewicht  mechanisch.  Ein  Stocher  bedien: 
zwei,  und  drei  Reiniger  l(i  Gaserzeuger.  Das  Gas 
soll  nicht  mehr  als  4°/o  Kohlensäure  enthalten. 

Der  Coquillenabstreifer  wird  elektrisch  be- 
trieben; Wasser  zum  Abkühlen  der  Coqnillen 
wird  nicht  verwendet.  Die  noch  heifsen  Kltioke 
werden  von  einer  Chargirmaschine  in  die  w »ge- 
rechten Wärmöfen  eingesetzt.  Dieselbe  Maschine 
zieht  auch  die  Blöcke  und  legt  sie  auf  einen 
hochliegenden  Rollengang,  der  sie  zur  Walze 
transportirt.  Man  hat  jedoch  die  Absicht,  heiz- 
bare Durchweichungsgruben  anzulegen. 

Die  Blockwalzen  haben  1117  mm  Durch- 
messer und  die  obere  kann  Ü14  mm  gehoben 
werden.  Die  Bewegung  der  Druckschrauben  ge- 
schieht nicht  wie  bisher  hydraulisch,  sondern 
durch  einen  DlOpferdigen  elektrischen  Motor. 
Die  Reversirblockwalzmaschine  hat  zwei  (Minder 
von  i'1-1  mm  Durchmesser  und  12D»  mm  Hub. 
Der  Rollengang,  welcher  die  Blöcke  vom  Wännofen 
zur  Walze  schafft,  wird  durch  einen  öOpferdige» 
elektrischen  Motor  bewegt,  Jedoch  wird  der  grolVe 
Rollengang  vor  und  hinter  der  Walze  weg^n 
des  häutigen  Reversirens  und  seiner  stofs-  und 
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ruckartigeu  Bewegungen  von  einer  Dampfmaschine 
angetrieben.  Anf  jeder  Seite  der  Walze  sind 
Vorrichtungen  zum  Wenden  der  Blöcke  angeord- 
net, nnd  zwar  auf  der  einen  Seite  auch  zum 
Kanten  von  KG  mm  -  Knüppel  und  kleinen 
Brammen.  Ueber  Blockwalze  und  Rollengängen 
läuft  ein  elektrischer  Laufkrahn. 

Der  Rollengang,  welcher  die  gewalzten  Blöcke 
zur  Scheere  bewegt,  wird  ebenfalls  elektrisch 
angetrieben.  Die  hydraulische  Scheere  kann 
Blöcke  bis  zu  762  X  254  schneiden.  Der  Rollen- 
zang  hinter  der  Scheere  ist  in  senkrechter  Rich- 
tung beweglich.  —  Die  Verladevorrichtung  der 
zum  Verkauf  bestimmten  Blöcke  ist  die  bekannte 
mechanische. 

I  >as  Schienen-  und  Knüppelwalzwerk  besteht  aus 
einem  Trio  mit  3  Gewichten.  Dasselbe  ist  mit  einer 
Warmrichtmaschine  versehen,  welche  den  noch 
heifsen  Schienen  eine  derartige  Krümmung  giebf, 
•lal's  sie  nach  dem  Erkalten  beinahe  gerade  sind. 


Der  Alabama  Stahl-  und  Draht-Gesellschaft 
gehört  ein  ganz  in  der  Nähe  des  Stahlwerks 
gelegenes  Drahtwalzwerk  neuester  Construction 
und  sie  ist  auch  im  Besitz  einer  Stiftfabrik.  Zehn 
Dampfkessel,  welche  3000  P.  S.  liefern  können, 
versehen  das  Stahlwerk  mit  der  nöthigen  Kraft. 
Die  elektrische  Centrale  enthält  zwei  Gleichstrom- 
Dynamos  von  je  225  K.-W. ;  eine  dritte  Dynamo- 
maschine soll  noch  angeschafft  werden.  Die 
Spannung  des  elektrischen  Stromes  ist  220  Volt. 
Die  der  Gesellschaft  gehörige  Eisengicfscrei  ent- 
hält zwei  Cupolöfen  und  einen  10  t-Martinofen. 

Die  Alabama  Stahl-  und  Schiff ban-Gcsellschaft 
wird  billige  Arbeitslöhne  haben  und  kann  sowohl 
Weifse  als  Neger  beschäftigen.  Ein  gewöhn- 
licher Arbeiter  erhält  dort  3,90  bis  4,20  Jt  bei 
10  stund.  Arbeitszeit.  Maschinisten  und  Schmiede 
bekommen  7,40  bis  11,60«.#,  Zimmerlente  0,40  .H 
f.  d.  Schicht,  Maurer  2,10  M  f.  d.  Stunde. 

Osnabrück.  Fritz  Lürmann  jr. 


Die  Verwendung  des  Prefsbleehes  im  grofsen. 


Nachdem  die  Kleineisenindustrie  längst  von 
den  Vortheilen  des  heutigen  zähen  und  nach- 
giebigen Materials  Gebrauch  gemacht,  hat  sich 
auch  die  Grofsindustrie  des  Verfahrens  bemächtigt, 


richteten ,  in  Deutschland  schon  vor  längerer 
Zeit  die  Firma  Stephan,  Witte  ifc  Co.  in 
Iserlohn  gemacht,  welche  grofse  Riemscheiben 
nnd  ähnliche  Gegenstände,  sowie  Träger  bezw. 
Rahmen  für  Eisenbahnwagen,  zunächst  für  elek- 
trischen Betrieb  aus  Prefsblech  liefert. 

Ein  diesem  Wege  entsprechendes  neues  Prohl 
für  Träger,  namentlich  der  Eisenbahnwagen, 
bespricht  „Iron  Ageu  in  der  September-Nummer 


Fi  nur  I. 


Figur 


•las  Blech  in  Formen  zu  pressen,  anstatt  die 
Ecken  und  Winkel  durch  Nietung  herauszubilden. 
Ben  Anfang  hierzu  hat,  wie  wir  bereits*  be- 

'  Siehe  vStahl  und  Eisen-  lRflö  Nr.  1!»  S.  syi  s'.J. 


v.  J.  Dasselbe  entstammt  dem  Bestreben,  die 
Wagen  noch  leichter  zu  machen ,  wennschon 
die  bisherige  Constrnction  bereits  auf  23  °/o  des 


Ladegewichtes  gegenüber 
Wagen  gesunken  ist. 


35  /o  der  hölzernen 
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Die  Träger,  welche  von  der  Pressed  Steel 
Car  Co.  in  Pittsburgh  für  die  Great  Northern 
Railroad  angefertigt  werden,  haben  U- Profil 
(Figur  1 )  und  .sind  aus  2  cm  starkem  Stahlblech 
geprefst.  Hierzu  dienen  Stempel  bezw.  Gesenke 
der  in  der  Figur  2  angegebenen  Form ,  von 
denen  die  letzteren  mit  Gegenstempel  versehen 
sind,  um  das  fertige  Blech  herauszuheben.  Letzteres 
wird  unnöthig  gemacht  durch  gespaltene  Stempel 
(Figur  3),  welche  aus  zwei  Hacken  und  einem 
Prefskeil  bestehen.    Das  Verfahren  hat  gcjfen- 


Zu  diesem  Zweck  werden  die  Hlechplatten  zu- 
nächst entsprechend  vorgebeult  und  dann  gefaltet 
und  geknifft  ,  wobei  drei  Bleehstärken  auf- 
einander kommen;  alles  dies  geschieht  nach  dem 
(Mühen  in  2  Minuten  unter  der  hydraulischen 
Presse,  und  zwar  in  nur  zwei  Operationen.  Der 
Schlufs,  die  Festigung  gegen  das  Sich-wieder- 
anfbiegen,  geschieht  entweder  (Figur  4)  durch 
Umlegen  der  Faltenspitze  nach  innen ,  oder 
( Figur  5)  durch  eine  tibergeprefste  Lasche.  Diese 
Kästen  haben  allerdings  nur  knapp  1  ipn  Huden- 


Figur  ti. 


über  dem  üblichen  Walzen  u.  a.  den  Vortheil, 
dafs  das  Profil  in  der  Mitte  tiefer  gehalten  werden 
kann,  wodurch  an  Material  gespart  und  Trag- 
fähigkeit mit  gröfserer  Leichtigkeit  vereint  wird. 

Einen  weitereu  Schritt  auf  diesem  Gebiete 
haben  Graham,  Morton  &  Co.  in  Lecds 
(England)  gethau.  *  Derselbe  ist  ein  Fortschritt 
in  der  Verwendung  des  Bleches  zu  nennen, 
wennschon  er  in  Hezug  auf  Heulung  nicht  an 
das  bisher  Besprochene  heranreicht.  Die  ge- 
nannte Fabrik  stellt  die  Kästen  von  Transpmt- 
wagen  in  der  Weise  her,  wie  die  Kinder  ähn- 
liche Formen  aus  Papier  bilden:  durch  Faltung. 


•  The  Iron  aml  Coal  Trade  Review. 


fläche.  Heide  Figuren  zeigen  auch  den  Ersatz 
des  hölzerneu  Hahmeuwerk-rntergestells  dureli 
kastenähnliche  Balken,  welche  ebenfalls  durch 
Pressen  hergestellt  sind. 

Die  Wagen  sind  seit  mehr  als  vier  Jahren 
auf  Ii  ruhen  im  Dienst  und  bewähren  sich  gut.  — 
Figur  <i  zeigt  die  Presse,  bei  welcher  der  Stempel 
fest  an  der  Decke  sich  befindet,  während  das 
Gesenk  emporgehoben  wird.  Figur  7  zeigt  eine 
andere  Art  von  Prefsblechwagen,  bei  welcher 
der  Kaum  zwischen  den  Rahmentheilen  aus- 
genutzt und  eine  grofse  Steifigkeit  durch  Bedang 
erzielt  worden  ist.  In  ähnlicher  Weise  hinsicht- 
lich der  Versteifung  ist  man  bei  dem  Wagen 
Figur  8  vorgegangen ,   der   allerdings  wieder 
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einen  hölzernen  Rühmen  besitzt  und  dessen  eine 
Wand  behufs  leichterer  Beschickung  halbkreis- 
förmig  ausgenommen  worden  ist.    Die  letzt- 


Figur  7. 


genanuten  Wagen  sind  von  Arnold  Lupton 
eingeführt  worden. 

Auch  im  Bootsbau  hat  man  bereits  An- 
wendung von  der  Presse  gemacht,  indem  man 


zunächst  die  stark  durchgebeulten  Theile  an  der 
sogenannten  „Kimming"  in  Formen  prefste,  auf 
welchem  Gebiet  wieder  England  vorangegangen 


Figur  8. 


ist.  Natürlich  setzt  dies  voraus,  dafs  viele 
Boote  nach  denselben  Linien  zu  liefern  sind. 
Kleinere  Boote  werden,  je  halbseitig,  aus  einem 
Stück  geprefst.  Haedicke. 


Die  Verwendbarkeit  der  Metallniikroskopie  für  die  Prüfung: 

der  WerkzeusfstHhle.* 

Von  E.  Heyn,  Ingenieur,  Ckarlottenuttrg. 


Es  ist  ein  recht  häufig  eintretender  Fall, 
daf»  Werkzeugstahl  bei  seiner  Verwendung  Mängel 
aufweist,  nnd  dafs  der  Verbraucher  des  Stahles 
die  Ursache  hierfür  ohne  weiteres  in  der  Art 
des  verwendeten  Stahlmaterials  sucht,  trotzdem 
es  doch  eine  alte  Erfahrungssache  ist,  dafs  die 
Art  der  Behandlung  doB  Werkzeugstahles  bis 
«u  seiner  Ueberführung  in  das  fertige  Werkzeug, 
insbesondere  die  Art  des  Härtens,  eine  ungemein 
wichtige  Rolle  hierbei  spielt.  Bei  dem  in  solchen 
Fällen  entstehenden  Meinungsgegensatz  zwischen 
Stahlerzeuger  und  Stahlverbraucher  mufs  es  für 
ersteren  unbedingt  von  höchster  Wichtigkeit  sein, 
Klarheit  in  die  Sachlage  zu  bringen,  und  so  sein 
Stahlmaterial  gegen  das  unter  Umständen  un- 
verdiente Mi  Ist  räum  zu  schützen.  In  zahlreichen 
Fällen  vermag  hierbei  die  mikroskopische  Unter- 
teilung werth volle  Dienste  zu  leisten.  Voraus- 
gesetzt, dafs  man  es  mit  gewöhnlichen  Kohlen- 

1  Kurzer  Auszug  aus  der  gleichnamigen  Arbeit  in: 
.Mittheilungen  der  Kgl.  Techn.  Versuchsanstalten"  1900 
Heft  4  S.  191. 


stoftstühleu  *  zu  thun  hat.  und  dafs  das  noth- 
wendige  Vergleichsmaterial  vorliegt,  kann  man 
auf  tirnnd  mikroskopischer  Vergleichsprüfung  von 
den  die  Behandlung  des  Werkzeugstall  les  be- 
treuenden Fragen  zur  Zeit  folgende  beantworten : 

1,  Ist  durch  die  bei  der  Herstellung  des  Werk- 
zeugs vorgenommene  Wärmebehandlung  in 
der  Nähe  des  arbeitenden  Theiles  des  Werk- 
zeugs (Schneide,  Spitze  u.  s.  w.)  eine  Ver- 
ringerungdesKohlenstoftgehaltes  eingetreten, 
also  die  Härtuugsfähigkeit  des  Werkzeugs 
an  dieser  Stelle  verringert? 

2.  Ist  mit  oder  ohne  Absicht  eine  Erhöhung 
des  Kohlenstoffgehaltes  in  der  Nähe  des 
arbeitenden  Theiles  des  Werkzeugs  I  Schneide. 
Spitze  u.  s.  w.)  erzeugt,  und  wie  vertheilt 
sich  diese  Vermehrung  des  Kohlenstoff- 
gehaltes auf  die  Masse  des  Werkzeugs? 
(Verstählen,  Einsatzhärten). 


•  Ueber  Clirom-.  Wolfram-  u.  s.  w.  Stähle  liegen 
l>is  jetzt  genügende  Krfahrungen  noch  nicht  vor. 
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3.  Ist  der  arbeitende  Theil  des  Werkzeugs 
mit  der  übrigen  Masse  desselben  aus  einem 
Stück,  oder  an  diese  nngeschweifst?  Wie 
ist  die  Schweifsung  beschaffen? 

i.  Enthalt  das  Werkzeug  Härterisse? 

5.  Ist  der  Stahl  bei  seiner  Verarbeitung  zum 
Werkzeug  verbrannt  ? 

•  i.  Ist  der  Stahl  nach  dem  Harten  angelassen 
oder  nicht? 

7.  Für  den  Fall,  dafs  ein  Anlassen  nach  dem 
Harten  noch  nicht  stattgefunden  hat,  läfst 
sich  noch  eine  Antwort  geben  auf  die  wich- 
tige Frage :  Innerhalb  welcher  ungefährer 
Frenzen  des  Hitzegrades  ist  die  Abschreckung 
des  Stahles  erfolgt  ?  Ist  das  Material  über- 
hitzt gehärtet ,  also  der  höchste  für  das 
Härten  zulässige  Hitzegrad  überschritten 
worden? 

Eine  eingehende  Anleitung  zur  receptmäfsigen 
Beantwortung  der  obigen  sieben  Fragen  in  allen 
Fällen  läfst  sich  zur  Zeit,  nicht  geben.  Eine 
solche  kann  sich  erst  mit  der  Zeit  durch  den 
liebrauch  selbst  entwickeln.  Es  liegt  der  Fall 
iiier  ähnlich  wie  mit  der  chemischen  Analyse 
des  Stahles.  Die  ursprünglich  am  Anfang  der 
Entwicklung  der  analytischen  Verfahren  vor- 
geschlagenen Arbeitsweisen  waren  verhältnifs- 
mäl'sig  umständlich  und  nur  für  fein  durchgebildete 
Analytiker  durchführbar.  Man  konnte  die  Trag- 
weite der  einzelnen  in  Betracht  kommenden  Fehler- 
quellen, die  Gröfse  nnd  Richtung  ihres  mnthmafs- 
lichen  Einflusses  noch  nicht  so  vollständig  über- 
sehen, wie  gegenwärtig,  und  war  so  gezwungen, 
allgemeine  Vorsiehtsmafsregeln  im  weitesten  Um- 
fange anzuwenden.  Gegenwärtig,  wo  man  durch 
jahrelangen  praktischen  Gebrauch  genauer  über 
die  Wirkung  dieser  Fehlerquellen  unterrichtet 
ist,  sieht  man  sich  in  den  Stand  gesetzt,  je 
nach  dem  vorliegenden  besonderen  Falle  von 
dieser  oder  jener  der  Vorsichtsmaßregeln  auf 
Grund  der  Erfahrung  abzusehen  und  ist  so  zu 
einfachen,  receptartigen  Verfahren  gelaunt,  die 
unter  Umständen  sogar  von  Nichtfachleuten  aus- 
geführt werden.  Dem  Anfangsstandpunkt  der 
analytischen  Prüflingsverfahren  für  Stahl  ver- 
gleichbar ist  der  gegenwartige  Stand  der  mikro- 
skopischen Untersuehungsarten ;  sie  können  vor- 
läufig nur  in  sachkundiger  Hand  unter  Berück- 
sichtigung aller  Möglichkeiten  zum  gewünschten 
Ziele  führen  und  sind  vor  allen  Dingen  noch 
lediglich  ..Vergleichsverfahren".  Die  folgenden 
Zeilen  haben  das  Ziel,  die  Möglichkeit  der  Ent- 
scheidung der  oben  angeführten  sieben  Fragen  in 
gegebenen  Fällen  zu  zeigen.  Diese  Fälle  be- 
ziehen sich  auf  Untersuchungen,  die  tatsächlich  in 
der  Versuchsanstalt  auf  Antrag  ausgeführt  wurden. 

Die  Fragen  I  und  2  lassen  sich  auf  folgende 
Weise  einfach  und  sicher  entscheiden.  Man 
sucht  sich  ein  Bruchstück  von  dem  zur  Prüfung 
vorliegenden    Werkzeug   (beispielsweise  Zange, 


Hnbelstahl  u.  s.  w.)  herzustellen,  welches  dk 
arbeitende  Kante  mit  enthält,  und  iu  dein  du 
Bruchtläehe  ungefähr  senkrecht  zu  dieser  Kant*- 
läuft.  Das  Bruchstück  wird  unter  möglichst 
peinlicher  Vermeidung  von  Oxydation,  beispiels- 
weise durch  rasches  Erhitzen  in  einer  Stick- 
stoffatmosphäre ausgeglüht.  Die  Bruchfläche 
wird  nach  Wegnahme  eines  Spans  von  einiget 
Dicke  eben  gemacht  und  polirt.  Die  polirte 
Fläche  wird  in  einer  Lösung  von  1  Rautntheil 
Salzsäure  auf  f>5)  Raumtheile  absoluten  Alkohol 
geätzt.  Dieses  Aetzmittel  ist  seinerzeit  von 
A.  Martens  empfohlen  worden  und  giebt  saubere 
Aetzungen,  ohne  dafs  besondere  Uebung  erforder- 
lich wäre.  Die  so  geätzte  Fläche  zeigt  nach  3  bis 
5  Minuten  den  Ferrit  hell,  den  Perlit  gelblich 
bis  braun,  den  Cementit  spiegelnd  weifs.  Aus 
dem  Verhältnifs  der  einzelnen  Gefügetheile  läfst 
sich  der  Kohlenstoffgehalt  abschätzen.  Nimm: 
z.  B.  in  einem  Stahl  mit  weniger  als  0,9% 
Kohlenstoff  die  Menge  des  Perlits  nach  der 
Schneidkante  zu  ab,  so  hat  diese  während  der 
Herstellung  des  Werkzeuges  eine  Entkohlnng 
erlitten.  Ist  das  Umgekehrte  der  Fall,  so  ist 
die  Schneidkante  kohlenstoffreicher  als  die  übrige 
Masse  des  Werkzeugs.  Diese  ist  örtlich  ge- 
stählt  (einsatzgehärtet).  Bei  Stählen  über  o,H  '  ■ 
Kohlenstoff  giebt  die  Cementitmenge  das  ent- 
scheidende Merkmal. 

Die  mikroskopischen  Verfahren  liefern  hier 
das  einzige  Mittel  zur  Entscheidung  namentlich 
dann,  wenn  die  Abmessungen  des  zu  prüfenden 
Werkzeugs  derartige  sind,  dafs  dts  Zerlegen 
des  Materials  von  der  Schneide  her  iu  Spane 
für  die  analytische  Kohlenstoffbestimmung  nicht 
die  erforderliche  Menge  Probematerial  liefert, 
um  in  den  einzelnen  in  verschiedenen  Abständen 
von  der  Schneidkante  befindlichen  Schichten 
Kohlenstoffbestimmungen  ausführen  zu  könnec 

Um  Frage  3  zu  beantworten,  sucht  man 
einen  Läugsschliff  durch  das  ganze  Werkzeug 
zu  legen,  welcher  die  vermuthliche  Schweifsstelle 
mit  Sicherheit  enthalten  raufs.  Für  den  Fall, 
dafs  das  Werkzeug  nicht  mehr  bearbeitbar  ist. 
mufs  man  es  zuvor  durch  kurzes  Glühen  in  den 
weichen  Zustand  zurückfuhren.  Andernfalls  und 
auch  dann,  wenn  die  Schwoilsstelle  aufserhalb 
des  gehärteten  Theiles  des  Werkzeugs  liegt,  unter- 
läfst  man  richtiger  das  Glühen.  Bereits  nach 
dem  Poliren,  besser  noch  nach  dem  Aetzen,  bei- 
spielsweise mit  Kupferamnionchlorid  1  :  12,  ist 
die  Schweifsstelle  mit  Sicherheit  blofsgelegt. 
Aus  ihrer  Beschaffenheit  läfst  sich  aufserdem 
ein  Unheil  über  die  Vollkommenheit  der 
Schweifsung  gewinnen.  War  ein  Ausglühen 
nicht  vorangegangen,  so  ist  es  auf  Grund  der 
Beobachtung  der  aneinanderstofsenden  Gefüge- 
arten  auch  noch  möglich,  ein  unter  Umständen 
vorgekommenes  zu  starkes  Erhitzen  beim 
Schweifsen  festzustellen. 
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F»ie  Ermittelung  von  Härterissen  (Frage  4) 
lalst  «ich  nicht  immer  an  eingelieferten  Werk- 
zeugen sicher  durchfuhren.  Ist  das  Werkzeug 
bereits  in  Gebrauch  gewesen,  z.  Th.  bereits  aus- 
gebrochen, so  lälst  Bich  auf  Härterisse  in  der 
bekannten  Weise  nur  dann  mit  einiger  Wahr- 
scheinlichkeit schliefsen,  wenn  die  blofsgelegten 
Risse  Rostspnren  tragen,  während  das  übrige 
Werkzeug  davon  frei  ist.  Es  ist  zu  bedenken, 
dal's  durch  die  Beanspruchung,  welche  das  Ab- 
brechen des  Werkzeugs  herbeiführte,  Sprünge 
neu  entstanden  sein  können,  die  nach  dem  Härten 
des  Stahles  und  vor  Ingebrauchnahme  des  Werk- 
zeugs noch  nicht  vorhanden  waren.  Bei  einem 
noch  nicht  gebrauchten  Werkzeug  wird  man  die 
Schneidkanten  anpoliren  und  bei  schwacher 
Vergrößerung  auf  Härterisse  untersuchen.  Aber 
auch  hier  besteht  bei  sehr  harten  Stählen  nnd 
namentlich  dann,  wenn  der  gehärtete  liegenstand 
arofse  Abmessungen  und  verwickelte  Formen 
aufweist,  die  Gefahr,  dal's  bei  dem  blofsen  An- 
schleifen mit  Schmirgelpapier  Sprünge  entstehen. 
Jedenfalls  ist  dies  dann  als  ein  Zeichen  hoher 
Sprödigkeit  aufzufassen,  welche  unter  Umständen 
bereits  geniigen  kann,  um  den  gehärteten  Gegen- 
stand für  bestimmte  Verwendungszwecke  un- 
brauchbar zu  machen. 

Für  die  Beantwortung  der  Fragen  5  bis  7 
ist  es  von  Wichtigkeit,  für  die  einzelnen  Stahl- 
sorten festzustellen,  welchen  Einflufs  das  Ab- 
schrecken von  verschiedenen  Hitzegraden  und 
•las  Anlassen  auf  das  Kleingefüge  ausübt.  Im 
<  Original  sind  die  Veränderungen,  welche  bei- 
spielsweise ein  Stahl  von  0,55  ('  unter  be- 
stimmten Verhältnissen  beim  Abschrecken  von 
verschiedenen  Temperaturen  und  beim  darauf- 
folgenden Aulassen  erleidet,  ausführlich  be- 
schrieben und  durch  Abbildungen  *  erläutert.  Es 
ujuIh  dieserhalb  auf  das  Original  selbst  ver- 
wiesen werden. 

Durch  die  verschieden  hohen  Temperaturen, 
bei  welchen  die  Abschreckung  erfolgt,  werden 
kennzeichnende  Unterschiede  im  Gefüge  hervor- 
gerufen. Als  Unterscheidungsmerkmale  können 
gelten  je  nach  Umständen:  Menge  des  vor- 
handenen Ferrits,  bezw.  fementits;  Verhältnils 
•ler  Menge  des  Troostits  zu  der  des  Martensits; 
Zonenbildung  infolge  Auftretens  grüfserer  Menge 
Troostits  an  den  Theilen  der  abgeschreckten 
l'robe,  welche  weniger  schroff  abgekühlt  werden; 
Arofse  und  Anordnung  der  Martensitnadeln. 

Handelt  es  sich  nun  darum,  festzustellen, 
bei  welchem  Hitzegrade  eino  Probe  eines  be- 
stimmten Stahles  von  gegebener  Form  und  Ab- 
raes^ng  gehärtet  ist,  so  wird  man  sich  aus  dem 

*  Lichtbilder  von  vorhandenen  Platten  für  Uebungs- 
und  Srudienzwecke  werden  von  der  Versuchsanstalt 
zn  2  ,M  das  Stürk  abgegeben.  Auch  können  ganze 
Sammlungen  charakteristischer  Gcfügebilder  je  nach 
Redarf  zusammengestellt  werden. 


j  gleichen  Stahl  Probestücke  von  derselben  Form 

;  und  denselben  Abmessungen  herzustellen  suchen, 
und  diese  auf  verschiedene  Temperaturen  er- 
hitzen und  abschrecken.  Unter  voller  Berück- 
sichtigung der  fast  immer  auftretenden,  durch 
Form  und  Gröfse  des  Probestückes,  Art  des 
Einbringens  in  die  Hitrtetliissigkeit  u.  s.  w.  be- 
dingten Verschiedenheit  des  Gefüges  an  ver- 
schiedenen Stellen  des  Probekörpers  und  durch 
Vergleich  des  (iefüges  des  zu  prüfenden  Stahl- 
stücks mit  dem  Gefiige  der  hergestellten  Ver- 
gleichsproben gelangt  man  zu  einem  Urtheil 
über  die  ungefähre  Temperatur,  bei  welcher  das 
zu  untersuchende  Material  abgeschreckt  wurde. 
Es  ist  bemerkenswerth,  wie  auffällig  geringfügige 
und  scheinbar  unwesentliche  Abweichungen  bei 
der  Härtuug  sich  im  tiefüge  wiederspiegeln. 
Dies  ist  ein  Umstand,  der  einerseits  die  Gefüge- 
untersuchung   von   vornherein   zum  schärfsten 

I  Prüfungsverfahren  auf  diesem  Gebiete  stempelt, 
der  aber  andererseits  auch  an  die  Wirkung  eines 
zweischneidigen  Schwertes  erinnert  und  leicht, 
die  Ursache  sein  kann,  dal's  die  geringste  Un- 
achtsamkeit oder  die  scheinbar  geringfügigste 
Vernachlässigung  bei  der  Herstellung  der  Ver- 
gleichsproben zu  irrigen  Schlüssen  führen  kann. 

Liegen  Werkzeuge  vor,  in  denen  nachträg- 
lich zur  Schlichtung  eines  Meinungsgegensatzes 

1  über  die  Güte  des  Stahles  die  ungefähren  Hitze- 

I  grade  ermittelt  werden  sollen,  bei  welchen  ihre 
Härtung  vorgenommen  wurde,  so  wird  man  am 

|  sichersten  aus  derselben  Werkzengstahlstange, 
aus  welcher  das  Werkzeug  hergestellt  wurde,* 
Werkzeuge  gleicher  Form  nnd  Abmessung  an- 

'  fertigen  und  bei  verschiedenen  stufenweise 
steigenden  Hitzegraden  härten.  Diese  Probe- 
werkzeuge dienen  dann  als  Vergleichsmuster 
für  die  Prüfung  der  eingelieferten  Werkzeuge 
nach  obigem  Grundsatz.  Da  von  Werkzeugen 
vielfach  nur  ein  Theil  gehärtet  wird,  genügt  es 
unter  Umständen  auch,  die  Vergleichswerkzeuge 
nur  so  lang  zu  inachen,  als  dem  gehärteten 
Theilc  ungefähr  entspricht,  wodurch  an  Unter- 
suchungsmaterial gespart  wird,  was  angesichts 
der  geringen  Menge  des  meist  eingesandten  oder 
noch  vorhandenen  Vergleichsmaterials  nicht  un- 
wichtig ist.  Zieht  man  ferner  in  Betracht,  dal's 
für  die  Güte  beispielsweise  eines  schneidenden 
Werkzeuges  vor  allen  Dingen  die  Beschaffenheit, 
des  Materials  in  der  Nähe  der  Schneidkante  in  Be- 
tracht kommt,  so  kann  man  die  Vergleichsunter- 
snchung  zur  Beantwortung  der  Frage  7  besonders 
dann,  wenn  die  Schneide  dünn  ist,  einfacher  ge- 
stalten. Die  Abschreckung  der  dünnen  Schneide  ist 
eine  besonders  schroffe,  und  nähert  sich  dem  un- 


*  Von  der  Uebereinstimmung  zwischen  angeblich 
zur  Verwendung  gelungtem  und  mit  eingesandtem  Werk- 
zeugstahl und  dem  Material  des  Werkzeuges  hat  man 
sich  zuvor  natürlich  durch  chemische  und  mikrosko- 
pische Analvse  jederzeit  zu  überzeugen. 
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gefahren  Höchstbetrag  der  Schroffheit  in  der 
Abschreckung,  welche  in  der  Oberfläche  kleiner 
quadratischer  Stahlplättchen  von  geringer  Dicke 
vorliegt.  Es  können  somit  von  dem  gleichen 
Stahl,  aus  welchem  die  zn  prüfenden  Werkzeuge 
hergestellt  sind,  solche  Plättchen  abgeschnitten 
und  bei  verschiedenen  Hitzegraden  abgeschreckt 
werden.  Ihr  tiefüge  auf  der  abgeschreckten 
Oberfläche  kann  dann  mit  dem  Gefüge  des  zu 
prüfenden  Werkzeugs  in  unmittelbarer  Nähe  der 
Schneide  verglichen  werden,  und  die  Feststellung 
der  ungefähren  Abschreckhitze  kann  auf  Grund 
eines  Vergleichs  erfolgen.  Dadurch  wird  die 
Beantwortung  der  Krage  7  mit  dem  geringsten 
Aufwand  au  Arbeit  und  an  Versuchsmaterial 
möglich.  Freilich  mul's  hierbei  den  immerhin 
noch  auftretenden  l'nterschieden  infolge  der  Ver- 
schiedenheit der  Form  und  Abmessung  zwischen 
Musterproben  und  der  Schneide  Rechnung  ge- 
tragen werden.  Liegt  zur  Beantwortung  der 
Frage  7  nur  das  Werkzeug  selbst  vor,  und  ist 
von  dem  ursprünglichen  Werkzeugstahl,  welcher 
zur  Anfertigung  des  Werkzeugs  diente,  nichts 
mehr  vorhanden,  so  kann  man  nach  Feststellung, 
dafs  das  Material  des  Werkzeugs  an  allen  Stellen 
das  gleiche  ist  (also  nach  Beantwortung  der 
Fragen  1  bis  3)  in  folgender  Weise  verfahren: 
Von  dem  von  der  Schneide  weggelegenen  Ende 
des  Werkzeugs  wird  ein  Stück  abgetrennt  oder 
abgeschlagen  und  unter  möglichster  Vermeidung 
von  Oxydation  rasch  ausgeglüht.  Darauf  werden 
«juer  zur  Längsrichtung  dünne  Scheiben  (etwa 
4  mm)  abgeschnitten  und  bei  stufenweise  er- 
höhten Hitzegraden  abgeschreckt.  Das  auf  einer 
der  Fluchseiten  ermittelte  tiefüge  dient  dann 
zum  Vergleich  mit  dem  Gefüge  der  Schneide  des 
Werkzeugs.  L'm  letzteres  beobachten  zu  können, 
sucht  man  von  der  Schneide  ein  Bruchstück  mit 
nahezu  senkrecht  zur  Schneide  verlaufendem  Bruch 
herzustellen,  welches  aber  einen  Theil  der  Schneide 
mit  enthalten  mufs.  Die  Bruchrläche  schleift 
man  dann  auf  einer  Sehmirgelscheibe  unter  reich- 
licher Wasserkühlung  eben  und  polirt  sie  in  der 
üblichen  Weise. 

Die  Frage  5,  ob  der  Stahl  bei  der  Ver- 
arbeitung zum  Werkzeug  verbrannt  wurde, 
litfst  sich  ebenfalls  auf  mikroskopischem  Wege 
und  zwar  sehr  scharf  entscheiden.  Es  soll  hier- 
auf aus  dem  Grunde  nicht  näher  eingegangen 
werden,  weil  ja  in  den  meisten  Fällen  hierzu 
eine  Beobachtung  des  Bruchaussehens  genügend 
ist.  Dagegen  bieten  in  den  zur  Frage  7  ge- 
hörigen Fällen,  namentlich  dann,  wenn  es  gilt 
zu  ermitteln,  ob  der  Stahl  nur  mehr  oder  weniger 
überhitzt .  also  noch   nicht  verbrannt  gehartet 


wurde,  die  mikroskopischen  Verfahren  viel  sicherere 
und  handgreiflichere  Merkmale,  als  das  blolse 
Bruchkorn. 

Alle  oben  gemachten  Angaben  gelten  nur 
für  den  Fall,  dafs  der  gehärtete  Stahl  nicht 
angelassen  wurde,  was  leider  nicht  in  den 
meisten  Fällen  zutreffen  wird.  Durch  das  Anlassen 
werden  die  Kennzeicheu,  welche  das  Abschrecken 
bei  verschiedenen  Hitzegraden  im  Stahl  hinterläfst. 
bis  zu  einem  gewissen  Grade  verwischt. 

Die  Frage  t»,  ob  ein  gehärteter  Stahl  an- 
gelassen ist  oder  nicht,  läfst  sich,  wie  der  Ver- 
gleich der  entsprechenden  Lichtbilder  im  Original 
lehrt,  ohne  besondere  Schwierigkeiten  aus  dem 
Gefüge  heraus  beantworten. 

Es  möge  darauf  hingewiesen  werden,  daf> 
die  Mikroskopie  vor  der  Hand  wohl  das  einzige 
zuverlässige  Mittel  zur  Beantwortung  von  Frage  » 
bietet.  Auf  chemischem  Wege  durch  Ermittelung 
des  Verhältnisses  zwischen  Carbid-  und  Härtung* 
kohle  kann  wohl  ein  gewisser  Anhalt  gewonnen 
werden,  der  aber  bei  weitem  nicht  so  sicher« 
Entscheidung  gestattet,  wie  das  mikroskopische 
Verfahren,  und  ganz  erheblich  mehr  Zeit-  und 
Arbeitsaufwand  erheischt.  Das  Verhältnis 
zwischen  Carbid-  und  Härtungskohle  kann  mög- 
licherweise auch  durch  die  Zonenbildung  infolge 
des  Auftretens  von  Troostit  auf  denselben  Betrag 
gebracht  werden,  wie  in  einem  bei  anderem 
Hitzegrade  abgeschreckten  Stahle  nach  darauf- 
folgendem Anlassen  bis  zu  einer  bestimmten 
Farbe.  Dies  Verhältnis  kann  also  allein  nicht 
zur  Entscheidung  der  Frage  u'  verwendet  werden. 

Dafs  die  Möglichkeit,  auf  diese  Frage  Aus- 
kunft geben  zu  können,  durchaus  von  praktischer 
Bedeutung  ist.  versteht  sich  von  selbst.  Die 
Versuchsanstalt  hatte  erst  kürzlich  Gelegenheit, 
in  einem  Falle  nach  dieser  Richtung  hin  Auf- 
klärung zu  geben.  In  einem  Werkzeug,  welches 
zum  Abtrennen  weicher  Metalldrähte  benutzt 
werden  sollte,   brachen  grobe  Stücke  von  der 

i  Schneide  her  beim  Gebrauche  ab.  Es  zeigte 
sich,  dafs  der  Stahl  nur  gehärtet  aber  nicht 
ungelassen  war.    Das  Material,  an  dessen  Härte 

,  viel  geringere  Ansprüche  gestellt  wurden,  als 
au  eine  gewisse  Zähigkeit,  konnte  den  Anforde- 

[  rungeu  lediglich  wegen  falscher  Behandlung 
nicht  genügen. 

Zum  Sehlufs   sind  noch  Angaben  gemacht 

i  über  die  Verwendbarkeit  des  Härteprüfers  Bauart 
A.Martens  beider  Ermittelung  von  Verschieden- 

|  heiten  in  der  Ritzhärte  gehärteter  Stahlproben 
an  verschiedenen  Stellen  ihrer  Masse  und  über 

1  den  Zusammenhang  dieser  Verschiedenheiten  mit 
dem  Kleingefiige. 
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Güterwagen  aus  geprefstem  Stahl. 


I >ie  Leser  von  .Stahl  und  Eisen"*,  welche 
an  «lern  Artikel  über  Güterwagen  aus  geprefstem 
Stahl  *  Interesse  fanden,  dürfte  es  interessiren, 


pany  zu  Pittsburg,  Joliet,  Allegheny  und  Mc.  Kees 
Rocks  beschäftigt  und  stellen  täglich  über  100 
Wagen    fertig.    Das   verwendete   Material  ist 


Kigur  1.    1'ntergestell  ans  geprefstem  Stahl  für  -M  ■  tons  •  Wagen. 


einige  weitere  Petailsdieser  Wagen  und  vollständige 
Wagenzeichnnngen  der  Pressed  Steel  Car  Com- 
pany kennen  zu  lemen,  welche  dem  „Scientific 
American"  und  nIron  Ageu  entnommen  sind. 

Nachdem  im  Jahre  1897  der  erste  gepreiste 
Stahlwagen  gebaut  worden  ist,  waren  zu  Beginn 


liiittelweicher  Stahl  von  Carnegie  von  42  kg 
Festigkeit,  25  "  o  Pehnnng  nnd  50°/o  Contraction. 

In  einem  Bericht  des  Oberingenieurs  der 
Pressed  Steel  t'ar  Company  Mr.  Hansen  sagt 
dieser,  dafs  in  den  letzten  9  Monaten  die  Holz- 
abtheilnng  des  Werkes  über  6000  Wagenkasten 


Figur  2.    30  -  tons  •  Wagen  ans  geprefstem  Stahl. 


dieses  Jahres  bereits  46  000  solcher  Wagen  im 
Betriebe  und  gegenwärtig  sind  etwa  10000  Mann 
in  den  4  Werken  der   Pressed  Steel  Car  Cuni- 


*  Wir  nehme«  diese  Gelegenheit  wahr,  um  im 
Einverstandnifs  mit  dem  Verfasser,  Herrn  («.  I.entz, 
festzustellen,  dafs  der  in  Nr.  18  und  14  dieses  Jahr« 
Sans'«  veröffentlichte  Artikel :  „Die  neueren  Betriebs- 
mittel  der  amerikanischen  Eisenbahnen"  wesentlich 
*of  Unterlagen  bearbeitet  worden  ist,  die  von 
Herrn    W.   Hilgenstonk    in    Amerika  gesammelt 


gewöhnlicher  Constrnction  für  bedeckte  Güter- 
wagen anfertigte,  während  das  Wageugestell  aus 
Stahl   bestund.     Figur  1    zeigt   das  aus  Stahl 

—  - 

worden  sind.  Wir  gehen  diese  Krkliirung  ah,  weil 
die  in  dem  genannten  Aufsatze  bereits  enthaltene 
Andeutung,  dafs  Herr  Hilgenstock  an  der  Arbeit 
betheiligt  sei.  zu  der  Auffassung  geführt  hat,  dafs 
der  Antheil  des  Herrn  Hilgenstock  an  dem  Artikel 
kleiner  sei,  als  thatsiehlicn  der  Fall  ist. 

f>iV  {ttdactkm. 
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<iiUeruatien  nun  gepreftUm  Stahl. 


10.  Sep'.emk-r 


geprcl'stc  Untergestell  eines  bedeckten  (iiiter-  (Figur  1  und  3)  sehr  gut.  Figur  2  zeigt  da* 
wagens  von  3t>  tnns  Tragkraft  ,  Figur  2  den  eiserne  Gerippe  des  Wagenkastens.  Die  prak 
ganzen  Wagen  aus  Stahl  bestellend.  Das  in  tischen  Vortheile  der  eisernen  Wagenkasten  sind 
Figur  1  abgebildete  Untergestell  wurde  für  eine  so  grofs.  dal's  die  hölzernen  Wagenkasten  bald 
gr.ifse  Anzahl  otTener  und  bedeckter  Güterwagen  iranz  verdrängt  sein  werden.  Auch  die  Sicher- 
heit gegen  Feuersgefahr  der 
stählernen  Wagen  ist  nicht 
zu  unterschätzen. 

Iii  Figur  5  sind  die  Ufosteu 
und  Streben  de»  stählernen 
Wagenkastens  aus  ti  nun 
starken,  U-formig  gehngen-^ 
Blochen  hergestellt  :  sie  sind 
uugleich  widerstandsfähiger 
als  hölzerne  Pfosten  und 
widerstehen  dem  dreifachen 
Druck,  bei  welchem  hölzern-- 
brechen  würden.  Dieäufsere 
Bekleidung  der  stiihlernen 
Wagenkasten  besteht  an» 
Stahlblechen. 

Grofses  Interesse  erregt 
die  Entwicklung  der  Aus- 
rüstung mit  stiihlernen  liiiter- 
wagen,  welche  im  kom- 
menden Jahre  stattfinden 
wird,  wobei  der  stählerne 
bedeckte  Güterwagen  \ou 
45  ton»  Tragkraft  voraus- 
sichtlich eine  grofse  Rollt» 
spielen  wird. 
Düsseldorf. 

(i.  I.tnl:. 
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Figur 


Details  zum  Untergestell  des  .HR  -  tons  -  Wagens 
aus  geprefstem  Stuhl. 


benutzt.  Fs  besteht  aus  zwei  mittleren  und 
zwei  seitlichen  Längsträgern  aus  geprefstem 
Stahl,  die  in  der  Mitte  430  mm  hoch  sind  und 
die  Butferbohlen  verbinden. 

Die  Figuren  3  und  4  zeigen  Details  der  3»i  tons 
bedeckten  Güterwagen  mit  geprefsten  Stahlrahmen 
und  hölzernen  Wagenkasteu.  Dieses  Untergestell 
ist  auch  stark  genug  für  Wagen  von  45  tons 
Ladegewicht  und  es  ist  kaum  möglich,  die  Quer- 
schnitte in  Stahl  so  leicht  zu  halten,  dal's  sich 
Wagen  von  23  bis  27  tons  Ladegewicht  öko- 
nomisch herstellen  lassen. 

Mit  einem  stablernen  Untergestell  ist  es  mög- 
lich und  praktisch,  einen  3»>  tons  Transportwagen 
für  Möbel  oder  anderes  Sperrgut  mit  15  m  Mitten- 
entfemung  der  Drehgestelle  zu  bauen^  es  wäre 
dagegen  unmöglich,  bei  15  m  Mittenentfernung 
ein  hölzernes  Untergestell  stark  genug  zu  bauen, 
ohne  Anwendung  einer  tiberniäfsigen  Anzahl  von 
Construetionstheilen ,  welche  die  Construction 
wegen  des  grofsen  Gewichtes  unpraktisch  machen 
würden.  Der  schwächste  Funkt  des  hölzernen 
Untergestells  liegt  in  der  Längsmitte  desselben, 
kann  aber  bei  geprefstem  Stahl  beliebig  stark 
gehalten  werden.  Den  Längsstöfsen  widersteht 
das  hölzerne  Untergestell  schlecht,  das  stählerne 


1 

m 

» 




Figur  t.    iMuiU  de*  gepi-eNten  Stahl  -  Untergeätf Il- 
des      tons -Wagens. 
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Figur  ö.    Längs-  uti'i  Querschnitt«'  <le?  8«  -  tons- Wagens  aus  i;epn*lstcm  Stahl. 


Mittheilunsreii  aus  dem  Eiseiiliilttenlaboratoriuiii. 


Besonderer  Tiegel  für  Kohlenstoff- 
Verbrennungen. 

Porter  W.  Shitner  hat  früher*  für  seine 
Kohlenstoff -Verbrennung  im  Platintiegel  einen 
Tiegel  benutzt,  der  durch  einen  feuchten  Docht 
im  oberen  Theilo  gekühlt  wurde;  jetzt**  hat  er 
•inen  Tiegel  construirt  mit  besonderer  Kühlvor- 
richtung. Am  oberen  Ende  umschliefst  den  Platin- 
t'egel  ein  etwa  1  cm  breiter  und  0,8  cm  tiefer 
Kuhlring  mit  Zu-  und  Abflufsrohr.  Ein  hohler 
L»*ekel  ebenfalls  fQr  Wasser -Zu-  und  -Abflufe 
'•ingerichtet,  ist  mit  einem  Gummiring  dicht  in 
<len  Tiegel  eingesetzt.  Das  aus  dem  Deckel  ab- 
reisende Kühlwasser  tritt  in  den  Kühlring  ein 
»nd  nachher  erst  aus.  Durch  den  Deckel  geht 
noch  luftdicht  ein  Platinrohr  zum  Einleiten  von 
Luft  oder  Sauerstoff. 

Velumetrische  Bestimmung  des  Eisens  und 
Zinns  mittels  Zinnchlorür. 

C.  Zengelis***  will  die  Titration  von  Eisen- 
salzen dadurch  handlicher  machen,  dals  er  eine 
Art  Indicator  für  die  Umsetzung  von  Ferrichlorid 
'»it  Zinnchlorür  benutzt.  Er  bespricht  dio  Fehler- 
quellen bei  der  Rücktitration  mit  Jodjodkalium, 

*  „Journ.  Chem.  Soc.4,  1889  55  622. 
**  .Journ.  Amer.  Chem.  Soc."  1901  28  227. 
*'*  Bor  d.  deutsch,  chem.  Ges.  1901  34  2046. 


oder  mit  Kaliumrhodanat.  Als  Indicator  verwendet 
er  Molybdate;  diese  werden  nämlich  von  Zinn- 
chlorür, Kupferchlorür ,  aber  nicht  von  Eisen  - 
chlorttr  und  Bildung  von  Molybdän  blau  reducirt. 
Dio  Reaction  ist  so  scharf,  d.  h.  das  Auftreten  der 
blauen  Farbe  ist  noch  sichtbar,  wenn  nur  0,000001  \i 
Zinnchlorür  vorhanden  sind.  Die  salzsaure  Eisen- 
chloridlösung  wird  in  der  Siedehitze  mit  Zinn- 
chlorür bis  fast  zum  Verschwinden  der  Färbung 
versetzt.  1  bis  2  Tropfen  der  Lösung  werden  in 
einer  Porzellanschale  mit  Molybdänlösung  ver- 
mischt; tritt  schwachblaue  Färbung  ein,  so  ist  dit- 
Reaction  boendot;  im  anderen  Falle  setzt  man 
noch  einen  Tropfen  Zinnchlorür  zu,  läfst  noch 
eine  Minute  kochen  und  wiederholt  die  Tüpfel- 
probe. Der  Verf.  stellt  die  Resultate  der  ver- 
schiedenen Methoden  zusammen :  20  cc  einer  Eisen- 
chloridlösung entsprechen: 


SnCI, 

CK 

beim  Zurllcktitriren  mit  Jod  10,014 

ohne  Anwendung  eines  Indicators  .  .  10,26 
mit  Rhodakaliuni  als  Indicators  .  .  .  10,07 
mit  niolybdänsaurem  Natrium  ....  10,04 
theoretisch  (Fe»  O»  gewichtsanalytisch)  10,12 

Als  Reagens  dient  am  besten  Natriummolybdat  ; 
Ammonmolybdat  reagirt  nur,  wenn  es  frisch  be- 
reitet ist. 

Die  Bestimmung  des  Zinns  soll  in  der  Weise 
vorgenommen  werden,  dafs  man  das  Zinnchlorür 
mit  Eisenchlorid  aufoxydirt  und  den  Uebersehufs 
wie  oben  zurückmil'st. 


Digit 


izeo 


by  CjOOglc 


984   Stahl  und  Eisen. 


Hochofen  amerikanischer  Construction  u.  ».  w. 


15.  September  1901. 


Hochofen  amerikanischer  Construction  auf  dem  Hüttenwerke 

zu  Mariupolsk. 

Von  A.  BrezgunOW,  Bergingenieur. 
(Schlufs  von  Seite  9*2.) 


diel';. halle.  Der  Hochofen  steht  in  der 
Giel'shalle,  so  dafs  deren  Dach  sich  an  ihn  an- 
schliefst. In  Fig.  22  ist  //  der  Hochofen, 
(i  die  Giel'shalle,  A  das  Gebäude  für  die  Aufzng- 
fördertuasehine  ,  R  <lie  Sclilackenrinne.  Die 
Schlacke  rliefst  ans  //  ah  nach  dein  Platze  F. 
Der  Neigungswinkel  der  Rinne  betragt  1  lU  Grad. 
Die  Schwelle  der  Schlackenthüre  S  liegt  nur 
um  1")  min  tiefer  als  der  Rohcisenabstich,  was 

ganz  unzureichend 
ist ,  weil  es  nicht 
möglich  ist  ,  die  Nach- 
schlacke des  Roh- 
eisenabstiches  durch 
einen  Seitenkanal  in 
die  Schlackenrinne 
zu  leiten.  Hei  sehr 
schlackenreicher  Be- 
schickung hat  man 
stets  Last  sie  zu  be- 
seitigen. Es  ist  vor- 
gekommen, dafs  10 
bis  12  Mann  nur 
zum  Beseitigen  der 
Schlacke  pro  Schicht 
thätig  waren,  und 
dafs  es  trotzdem  nicht 
möglich  war,  mehr 
als  einmal  in  der  Stunde  Schlacke  abzustechen. 
1  »er  Sockel  der  Giefshalle  liegt  etwa  3  tu  höher 
als  die  Schienenoberkante,  eine  übermäfsige  Höhe 
gegenüber  dem  Roheisenstieh,  ohne  eine  zwingende 
Notwendigkeit.  Die  Höhe  der  Anschüttung  in 
der  Halle  betragt  1  1 x  m.  —  Heim  Transport 
des  Roheisens  durch  das  Fenster  nach  der  Platt- 
form kommt  es  vor,  dafs  letztere  zerbricht  und 
das  Roheisen  wieder  gehoben  werden  inufs.  Hin 
grofser  Fehler  ist  das  Fehlen  jedweder  Ent- 
wässerung in  der  Giefshalle.  Unter  dem  auf- 
geschütteten Sand  liegt  Thon.  Dieser  lilfst  das 
Wasser,  welches  sich  vom  Befeuchten  des 
Sandes  und  Abkühlen  des  Roheisens  ansammelt, 
nicht  ablaufen,  infolgedessen  es  nicht  selten 
vorkommt,  dafs  das  Roheisen  kocht  und  zuweilen 
den  ganzen  Abstich  verdirbt ;  ebenso  nachtheilig 
wirkt  dieser  Uebelstand  auf  Formen,  die  im 
Sandbett  der  Giefshalle  hergestellt  werden.  Die 
Giefshalle  ist  zum  Wegschaffen  von  Roheisen 
und  zum  Einbringen  von  Sand  und  anderen 
.Materialien    von   zwei    Seiten   zugänglich,  was 


Figur  _>2. 


bei  der  grofsen  Breite  derselben  (rd.  21  in)  \>m 
wesentlichem  Eintlufs  ist.  Das  Wegschaffen  des 
Roheisens  nach  derselben  Seite,  nach  der  dio 
Schlacke  abgeht,  stört  die  Schlackenwagen,  welche 
in  derselben  Richtung  laufen,  nicht. 

Gichtaufzug.  Die  Begichtnng  des  Hoch- 
ofens geschieht  mittels  zweier  auf  der  schrägen 
Förderebene  laufender,  kippbarer  Förderwagen 
nahezu  selbstthätig.  In  Fig. .  23  ist  T  ein  ge- 
nieteter Träger,  s'  eine  genietete  Säule,  welche 
ersteren  stützt,  Querträger,  Cr  Geleise,  1\  Treppe. 
II'  Förderwagen,  A'  Wiegekammer,  s  Seilscheibe. 
Bei  der  Achse  a  angelangt,  entleert  sich  der 
Förderwagen  in  den  Trichter  /.  In  Fig.  24  ist 
die  Art  der  Begichtnng  besonders  dargestellt. 
(i  ist  die  Gichtbühne,  .1/  der  gufseiserne  Mantel 
mit  dem  Einsatz  K,  der  durch  seitliche  Winkel- 
eisen ir  von  ersterem  gehalten  wird,  A'  der 
Konus.  Letzterer  hängt  mittels  der  Stange  > 
an  dem  Halaucier  Ii.  V  ist  der  Cy linder,  dessen 
Kolben  durch  Prefsluft  bewegt  wird.  C\  C\  sind 
Uylinder,  deren  ebenfalls  durch  Prefsluft  bewegte 
Kolben  die  Verthcilungsschieber  r  r  der  Trichter  / 1 
anheben.  Ii  ist  der  Steuerschieber  für  die  Cylinder, 
$x  S|  die  Zugstangen  der  Vertheilnngsschieber; 
A  Träger  mit  Laufkatze  zn  Reparaturzwecken. 
Ii  in  Fig.  23  ist  eine  Bnde  für  den  Maschinisten, 
der  den  Aufzug  bedient;  in  derselben  befinden 
sich  zwei  Hebel  für  die  Vertheilnngsschieber. 
einer  für  den  Konus  k  (Fig.  24),  eine  Vorrichtung 
zum  Bedienen  des  Ventils  für  die  Fördermaschine 
und  4  Gegengewichte  für  den  Gichtverschlufn. 
Die  Hebel  sind  mit  den  Steuerhebeln  mittel* 
Drahtes  verbunden.  Fig.  25  stellt  den  Förder- 
wagen dar.  A  ist  die  an  der  Schale  befestigte 
Achse,  Ii  sind  Bronzerollen,  die  in  Wirkung  treten, 
wenn  der  Wagen  kippt.  Jeder  Wagen  ist  an 
zwei  Seilen  befestigt,  die  an  der  Rolle  R  sitzen. 
Heilst  ein  Seil,  so  wird  der  Wagen  von  einem 
zweiten  Seil  gehalten.  Die  Gichten  werden  mit 
eisernen  Karren  in  Möllerkaminern  gefahren  nnd 
fallen  aus  diesen  in  die  Förderwagen.  Sobald  ein 
solcher  gefüllt  ist,  lafst  der  Aufzugmaschinist  den 
Wagen  hoben,  den  der  Gichter  zum  Kippen  bringt, 
das  Material  fallt  in  den  Trichter  /,  aus  weichein  der 
Vertbeilungsschieber  dasselbe  in  die  Gicht  gieM- 
Die  Vertheilnngsschieber  arbeiten  abwechselnd,  ?»» 
dafs  man  die  Beschickung  beliebig  vertheilen  kann- 

Die  beschriebene  Einrichtung  ist  sehr  eigen- 
artig, hat  sich  aber  in  der  Praxis  aus  folgenden 
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Gründen  nicht  bewährt:  Das  Kippen  der  Karren 
in  die  Förderwagen  erfordert  grofse  Aufmerksam- 
keit, andernfalls  ein  Theil  des  Möllers  daneben 
auf  die  Schienen  und  in  die  Kammern  fällt  und 
infolgedessen  den  Wagen  zum  Entgleisen  bringt; 
ihn  wieder  anf  die  Schienen  zu  stellen,  erfordert 
jedesmal  einige  Stunden  Arbeit.  Besonders 
znm  Entladen  angestellte  Arbeiter  können  dem 
Uebelstande  nicht  abhelfen.  Obgleich  die  Kammer 
alle  1  '/i  bis  2  Stunden  entleert  wird,  ist  doch 
die  Entgleisung  eine  fortwährende  Erscheinung. 
Immerhin  jedoch  ist  das  Reinigen  der  Kammer 


trichter  liegen,  bis  zur  Rothgluth,  verbrennen 
und  reifsen.  Durch  das  Niedergehen  der  Wagen 
wird  in  solchen  Fällen  viel  Unheil  angerichtet, 
wie  einmal  geschah,  dafs  der  abstürzende  Wagen 
den  untenstehenden  zerschlug.  Die  Reparatur 
erforderte  2  Tage.  In  dieser  Zeit  bildete  sich 
eine  grofse  Versetzung,  durch  die  man  gezwungen 
war,  während  12  Tagen  mit  nur  6  Formen  und 
kaltem  Winde  zu  blasen.  Es  ist  unerläßlich, 
dafs  die  am  Aufzuge  beschäftigten  Mannschaften 
mit  grofser  Umsicht  ihres  Amtes  walten,  damit 
Betriebsstörungen  vermieden  werden;  jedoch  ist 


Figur  '28  und  24. 


eine  gefährliche  Arbeit  ,  weil  keinerlei  Vorrich- 
tung vorhanden  ist,  die  den  Arbeiter  bei  Herab- 
fallen des  Förderwagens,  was  trotz  doppelten 
Förderseiles  vorkommt,  schützt.  Das  Entgleisen 
und  Herabstürzen  der  Förderwagen  ist  ein 
schwacher  Punkt  aller  Anfzngsysteme,  welche 
•las  Anbringen  des  Seiles  neben  der  (rieht  be- 
dingen. Das  Gas  tritt  unter  den  Flantsch  um  die 
Ffihrungsrolle  Ii  (Fig.  26)  des  Seiles,  nnter  den 
Plattenbelag  der  Gicht,  unter  die  Fugen  des 
Konus,  nnter  die  Rollen  nnd  brennt  doit.  Auch 
Kok»,  der  beim  Kippen  daneben  auf  die  Rollen 
ftllt,  bildet  nach  und  nach  Anhäufungen,  die 
«Walls  brennen.  Bei  1  ang  andauernden  Still- 
standen erhitzen  sich  die  Theile  der  Seile, 
welche  zwischen  Seilscheibe  und  Vertheilnngs- 

XVIII.« 


dies  besonders  bei  schlechtem  Wetter  und  zur 
Nachtzeit  nicht  immer  möglich.  Dasselbe  gilt 
von  den  Mannschaften,  die  auf  der  Gicht  arbeiten. 
Damit  diese  Leute  immer  ihre  Obliegenheiten 
gewissenhaft  erfüllen,  mnfs  man  sie  gut  bezahlen. 
Sie  erhalten  zu  Zweien  nur  etwas  weniger,  als 
4  Mann  bei  dem  gewöhnlichen  Beschicknngsver- 
fahren  erhalten.  Daher  ist  von  einer  Ersparnis 
i  an  Arbeitskräften  eigentlich  nichts  zu  merken. 
Eine  unzweckmäßige  Construction  hat  der 
Vertheilungsschieber.  Es  ist  unbedingt  die  Auf- 
gabe, grofse  Stücke  zu  vermeiden,  weil  sich 
dieselben  zwischen  die  Vorder-  oder  Hinterwand 
des  Vertheilnngskastens,  in  welchem  der  Schieber 
sich  bewegt,  klemmen  und  letzteren  festhalten. 
Anderseits  bringt  ebensolche  Störungen  hartes 
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Kleinerz  hervor,  wenn  es  in  gröfseren  Mengen 
sich  dort  festsetzt.  Wird  so  etwas  nicht  recht- 
zeitig bemerkt,  so  überfüllt  sich  der  Fülltrichter 
nnd  das  Material  fallt  in  den  Gichttrichter. 
Nachts  und  bei  schlechtem  Wetter  kann  man 
indefs  von  unten  nicht  bemerken, ob  die  vier  Prefs- 
luftcylinder  sich  in  Ordnung  befinden.  Hierbei 

mag  noch  erwähnt 
werden,  dafs  der  Ver- 
such, die  Verthei- 
lungsschieber  mittels 
Ketten  an  der  Tra- 
verse der  Prefsluft- 
cvlinder  aufzuhan- 


Figur  25. 


gen,  sich  nicht  als 
zuverlässig  heraus- 
gestellt hat.  Die  Ket- 
ten rissen  fortwäh- 
rend, besonders  bei 
heifser  Gicht  nnd  un- 
genügend regulirter 
Zustimmung  heifsen 
Windes,  ebenso  beim  Festklemmen  des  Schiebers. 
Auch  ist  die  Befestigung  des  Konus  mittels  eines 
Bolzens  in  Anbetracht  seines  grofsen  Gewichtes 
(etwa  3000  kg)  unzuverlässig;  der  Konus  ver- 
brannte und  war  nach  zwei  Monaten  nach  dem 
Anblasen  verloren.  Man  m  niste  aufser  dem 
Bolzen  noch  zwei  Sicherheitsketten  seitlich  am 
Konus  befestigen.  Die  Anwendung  eines  Einsatz- 
ringes E  (Figur  27) 
in  den  Gichttrichter 
muls  als  eine  sehr 
zweckmäfsige  Con- 
struetion bezeichnet 
werden.  Der  untere 
Theil  des  Gichttrich- 
ters versckleilst  näm- 
lich sehr  schnell, 
die  angewandte  Con- 
struetion ermöglicht 
es  aber,  diesen  Theil 
leicht  und  schnell 
auszuwechseln.  Die 
Kingfuge  zwischen 
beiden  Theilen  wird 
mit  feuerfestem  Kitt 
verstrichen.  Da»  Auswechseln  des  Ringes  erfolgt 
mittels  der  Laufkatze,  welche  auf  dein  500  mm- 
Träger  montirt  ist.  Der  Konus  wird  auf  das 
freie  Ende  dos  Trägers  gerollt  und  dann  durch 
das  Dach  in  die  Giefshalle  hinuntergelassen.  Es 
ist  dies  wohl  bequem,  jedoch  nicht  unbedingt 
nöthig;  der  Konus  mufs  so  beschaffen  sein,  dafs 
er  sich  auch  anf  der  schiefen  Ebene  des  Auf- 
zuges transportiren  läfst.  Die  kleine  Brücke  b 
(Figur  23)  dient  zum  Aufhängen  eines  Flaschen- 
zuges  bei  Arbeiten  auf  der  Gicht. 

Zur  Beobachtung  des  Niederganges  der  Gichten 
dienen  vier  Sonden,   deren  Ketten  mit  Gegen- 


Figur  26. 


gewichten  über  ein  System  von  Rollen  gefulirt 
sind,  welches  sich  in  dem  Räume  für  die  Be- 
dienungsmannschaft des  Aufzuges  befindet.  Hebt 
man  das  Gegengewicht,  so  kann  man  die  Lage 
der  Beschickungsoberfläche  controliren.  Für  diese 
Vorrichtung  mufs  man  Eisen  von  mindesten» 
20  mm  Durchmesser  nehmen,  da  dünneres  »ich 
leicht  verbiegt  und  die  Vorrichtung  dadurch  in 
Unordnung  geräth.  Die  Arbeiter  gelangen  mittels 
einer  hölzernen  Treppe,  die  längs  der  Schienen 

i  liegt,  zur 


Figur  27. 


Gicht.  Die  urspriins- 
liche ,  sehr  plumpe 
Form  ist  in  Figur  28 
wiedergegeben.  Die 
Arbeiter  haben  keiner- 
lei Schutz  vor  den  lau- 
fenden Förderwagen ; 
das  Geländer  ist  nahe- 
die  Kohlenoxyd  ge- 
fallen leicht 


zu  zwecklos.  Arbeiter, 
athmet  haben  oder  ausgleiten, 
herunter.  Das  Fnzweckmäfsige  der  Construetion 
trat  erst  bei  der  Verunglückung  eines  Arbeiter» 
zu  Tage,  der  beim  Herunterlassen  der  Gicht 
unter  das  Geländer  gedrückt  wurde.  Man  hat 
zwar  versucht,  diesen  gefährlichen  Aufgang  zu 
verbessern,  indem  man  ein  seitliches  Geländer 
mit  10  Ausweichstellen  anbrachte;  dieses  Ge- 
länder ist  aber  zu  niedrig  und  bietet  daher  nicht 
genügenden  Schutz  vor  dem  Abstürzen,  auch 
kann  ein  entgleister  Wagen  dasselbe  zerstören. 
Bei  diesen  geneigten  Aufzügen  müssen  besondere 

eiserne  Treppen 
angebrachtsein. 
Der  Verkehr  anf 
der  eben  be- 
schriebenen 
Treppe  ist  ge- 
radezu gefähr- 
lich. Die  An- 
wendung ge- 
prefsten  Win- 
des ,  wie  beim 
Gichtvcrschlul's, 
schliefst  nicht 

aus,  dafs  die  Wiudleituug  einfriert,  wie  bereits 
vorgekommen.  Der  beste  Motor  in  diesem  Falle 
bleibt  der  elektrische. 

G  a  s  f  a  n  g.  Wie  bereits  oben  erwähnt,  geschieht 
das  Abziehen  der  Gichtgase  seitlich  durch  eine 
grolse  Oeffnung,  eine  Constrnction,  die  ihren 
Einflul's  auf  den  Ofengang  insofern  ausübte,  als 
der  Ofen  stets  nach  der  Seite  dieser  Abzugs- 
öffnung hin  schärfer  ging.  Das  Gasabzugsruhr 
hat  kreisrunden  Querschnitt,  der  in  den  Schacht 
mittels  breitgezogener,  niedrig  gewölbter  Oetfnnnir 
übergeht.  Diese  Form  hat  nicht  nur  keine  beson- 
deren Vortheile,  sondern  ist  sogar  unzweckmäfsig. 

In  Figur  2!»  stellt  //  den  Hochofen  dar. 
G  das  Hauptgasrohr,  Gx  und  G,  Abzweigleitungen 
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nach  den  Kesseln  und  Winderhitzern,  Ii  Gas- 
reiniger, r,  und  l\  Ciasventile,  S',  und  S,  Stutzen 
zn  den  Brennern  der  Kessel  und  Winderhitzer. 
Sämmtliche  Gasleitungsrohre  einschl.  der  Gas- 
reiniger und  Stutzen  sind  mit  einem  halben  Stein 
ausgemauert.  Solche  Maßnahmen  mögen  bei 
Oberfeuer  und  heifser  Gicht,  wenn  die  Temperatur 
der  abziehenden  Gase  bis  50(1 " 
steigt,  ihre  Berechtigung  und  ihre 
Vortheile  haben;  bei  richtiger  Be- 
triebsführung müssen  Gasleitungs- 
rohre genügen,  die  nicht  mit  feuer- 
festem Futter  ausgekleidet  sind. 
Eine  bemerkenswerthe  Abweichung 
von  den  üblichen  Constrnctionen 


Figur  29  und  HO. 


der  (Üchtgas fange  und  Gasleitungsrohre  besteht 
in  dem  Fehlen  tellerförmiger  Ahschlufsventüe  und 
in  dem  Aufbau  des  verticalen  Stutzens  .s'  (Fig.  30). 
Auf  dem  Führungsrahmen  H  bewegt  sich  mittels 
Zahnrad  und  Zahnstange  das  Abzugsrohr  .-1.  Das 
Zahnrad  wird  mittels  einer  Kcttenrolle,  welche 
anf  derselben  Achse    sitzt,    durch    eine  Kette 

bewegt,  die  bis  in 

die  Giefshallc 
reicht.   Mit  dieser 
kann  man  das  Ab- 
zugsrohr mehr  oder 

weniger  öffnen. 
Sehr  heifse  Gicht 
und  starke  Staub- 
entwicklung sind 
aber  für  die  vor- 
liegende Construc- 
tion  nachtheilig, 
indem  die  lange 
Führung  sich  mit 
feinem  Staub  ver- 
setzt und  verzieht. 
Es  ist  vorgekommen,  dafs  alle  Mannschaften 
herangeholt  werden  mufsten,  um  diesen  Schieber 
in  Bewegung  zu  setzen,  und  dafs  der  Stutzen 
mit  Wasser  gekühlt  werden  mufste.  Aber  bald 
versagen  auch  diese  Mittel ;  nach  zwei  bis  drei 
Monaten  funetionirte  die  Vorrichtung  überhaupt 
nicht  mehr.  Bei  Stillstand  der  Gebläsemaschine 
tritt  Gas  durch  die  Ventile  in  das  Windver- 
theilnngsrohr  und  kann  zu  grofsen  Uebelstiinden 


Figur  31. 


und  Gefahren  Anlafs  geben.  Unmittelbar  unter- 
halb des  Stutzens  .sT  ist  eine  Sicherheitsklappe  K 
angebracht. 

Die  Reinigung  des  Gases  erfolgt  in  dem 
Gasreiniger  R  (Figur  31)  und  einom  System 
von  Abfallrohren  A.  Der  Gasreiniger  ist  ein 
trockener  nach  amerikanischem  System;  8  ist 
ein  Reinigungsstutzen  zum  Ab- 
ziehen des  Gichtstaubes.  Der 
grftfsere  Theil  des  letzteren  wird 
in  dem  Gasreiniger  abgeschieden; 
in  den  Abfallrohren  A  sammeln 
sich  nicht  mehr  als  10  bis  15  °/o 
des  ganzen  Gichtstaubes.  Das 
angewandte  System  von  Abfall- 
rohren ist  insofern  zweckraafsig, 
als  es  gleichzeitig  die  Tragsäulen 
für  die  G aslcitung  bildet.  Bei  Gas- 
explosionen spielen  die  Thüren 
der  Abfallkästen  die  Rolle  von 
Explosionsklappen.  Das  Auffan- 
gen des  Gichtstaubes  nach  dem 
beschriebenen  System  ist  nicht 
genügend ;  Winderhitzer  und 
Feuerungen  der  Dampfkessel  ver- 
stopften sich  in  1  bis  2  Monaten 
selbst  dann,  wenn  nur  ein  ge- 
ringer Droeeutsatz  pulveriger 
Erze  mit  verhüttet  wurde.  Zur  erfolgreichen 
Entfernung  des  Gichtstaube»  ist  mindestens  noch 
ein  solcher  Gasreiniger  erforderlich.  Es  wäre 
dies  insofern  von  Bedeutung,  als  die  Anzahl 
der  Winderhitzer  für  diesen  Hochofen  gering  ist, 
indem  die  Windtemperat nr  von  600  bis  böO°  C. 
nur  erreicht  wird,  wenn  drei  Apparate  auf  Gas 
stehen,  undzwar 
nur  so  lange  sie 
rein  sind ;  nach- 
dem sich  aber 
Staub  und  Asche 
angesetzt  ha- 
ben, sinkt  die 
Temperatur  des 
Gebläsewindes 
nach  1  bis  2  Mo- 
naten auf  450 
bis  400«  C\ 

Eine  sinn- 
reiche Vorrich- 
tung besitzt  die 
Gasznführnng 

zu  den  Winderhitzern,  wie  Figur  32  zeigt.  G  ist 
das  Hanptgasleitungsrohr,  .>'  Stutzen,  Z  Zu- 
führnngsrohr  in  den  Brenner  B,  H  Regulir- 
und Absperrvorrichtung.  Der  Krümmer,  Z  kann 
auf  dem  Untertheil  V  gedreht  werden.  Der 
Kasten  dient  noch  zum  Sammeln  des  Gichtstaubes, 
welcher  durch  die  Explosionsklappe  K  entfernt 
werden  kann.  Die  Regulirung  des  Gasznflussos 
ist  änfserst  bequem,  was  wegen  dieser  (  onstruetion 


Figur  32. 
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volle  Beachtung  verdient.  Die  Gaszuführungen 
zu  den  Brennern  der  Dampfkessel  haben,  wie 
Figur  33  zeigt,  einfachere  Construetion.  G  ist 
das  Hauptgasrohr,  S'  Stutzen,  Z  Zuführungsrohr 
zum  Brenner,  welches  mittels  Hebels  H,  der  auch 
gleichzeitig  den  Gaszuflufs  regulirt,  in  horizon- 
taler Richtung  verschiebbar  ist.  Der  Ciasstrom 
vertheilt  sich  nicht,  die  Zutrittsöflnungen  0  für 
die  Verbrennungsluft  sind  nicht  verstellbar.  Die 
Construetion  ist  ziemlich  unvollkommen. 

Die  Cowperapparate.  Die  Erhitzung  des 
Windes  geschieht  in  vier  Cowper-Winderhitzern 
von  2-1  m  Höhe  und  5,4  m  Durchmesser,  mit 
centralem  Verbrennungsschacht  und  mit  Facon- 
steinen  ausgesetztem  Gitterwerk.  Es  ist  dies 
dieselbe  Construetion,  welche  mit  geringen  Ab- 
weichungen auf  dem  Hüttenwerke  Duquesne  (U.  S.) 
angewandt  ist.  Figur  34  stellt  einen  Querschnitt 
dieses  Apparates  dar.  Aus  dem  Krümmer  K 
strömt  das  (ias  in  den  Verbren- 
nungsschacht V,  von  wo  die  Ver- 
brennungsproduete  nach  der  Kup- 
pel A'i  ziehen  und  sich  in  dem 
Gitterwerke  G  vertheilen.  Von 
hier  fallen  sie  in  die  Ringkanäle 
1,  2,  gehen  durch  den  Ventil- 
stutzen >',  nach  dem  Rauchkanal  H 
und  von  da  zum  Kamin.  Der  kalte 
Gebläsewind  kommt  aus  dem  Haupt- 
windrohr //  durch  das  Rohr  Rx, 

a welches  den  Absperrschieber  A 
tragt,  und  geht  durch  den  Stutzen 
in  den  Kanal  3;  von  da  ge- 
rt  der  Wind  durch  das  Gitter- 
werk nach  dem  Verbrennungs- 
Figur  33.  gehacht,  und  durch  den  Stutzen  6' 
nach  S,  mit  dem  Absperrventil  At, 
um  nach  der  Heifswindleitung  zu  gehen.  Durch  die 
Seitenthüren  a,  b,  d  (Figur  34  und  35)  wird  der 
beim  Reinigen  der  Apparate  entfallende  Staub 
entfernt ;  e  ist  ein  Stutzen  zum  Abblasen  des 
Windes  aus  dem  Apparate.  Auch  kann  derselbe 
benutzt  worden,  um  dem  Gase  im  Verbrennungs- 
schachte Luft  zuzuführen,  wenn  es  erforderlich 
ist.  L  ist  die  Einsteigluke,  /  (Figur  31)  eine 
eiserne  Leiter,  die  zur  Brücke  Ii  führt,  welche 
die  Apparate  miteinander  verbindet.  Figur  35 
zeigt  einen  Gitterstein.  Das  trocken  eingesetzte 
Gitterwerk  wird  von  Faronsteinen  F  getragen, 
die  auf  seitlichen  Widerlagern  und  in  der  Mitte 
auf  Ringsaulen  »•  liegen ;  es  bildet  1 1 7  verti- 
cale  Kanäle  mit  Zwischenwänden  von  50  4-  50 
=  100  mm  Stärke.  Die  Kuppel  ist  ans  langen 
Wölbsteinen  gebaut  und  die  Luke  mittels  eines 
Formsteines  geschlossen.  Der  leere  Zwischen- 
raum Z  zwischen  Mantel  und  äufserem  Schacht- 
mauerwerk beträgt  etwa  40  mm,  während  da- 
zwischen Kuppel  und  Mantel  mit  Chamotte  aus- 
gefüllt ist.  Die  Anwendung  durchlochter  Gitter- 
steine von  der  in  Figur  35  beschriebenen  Form 


|  j  langt 


bedeutet  einen  wesentlichen  Vortheil  hinsichtlich 
Schnelligkeit  der  Arbeit,  da  kein  Aneinander- 
passen  der  einzelnen  Steine  erforderlich  ist; 
einen  weiteren  Nutzen  gewährt  diese  Construetion 
beim  Reinigen,  was  sich  leicht  und  schnell 
bewerkstelligen  läfst  und  besonders  bei  Ver- 
hüttung mulmiger  Erze  sich  oft  nöthig  erweist. 
Indefs  steht  diesen  Vorzügen  auch  ein  Nachtheil 
gegenüber,  insofern  die  Steine  sehr  zerbrechlich 
sind  und  während  des  Transportes  viel  Bruch 
entsteht.  Ferner  ist  zu  berücksichtigen,  daft 
ein  Stein  von  etwa  100  mm  Stärke  —  die  Mini- 
malstärke  der  Scheidewand  zweier  Kanäle  — 


Kiijur  34  und  35. 


sich  langsamer  und  unvollkommener  durchwärmt, 
als  wenn  das  Gitterwerk  aus  Normalsteinen 
hergestellt  ist,  wo  die  zu  erwärmende  Stein- 
stärke nur  60  bis  05  mm  beträgt,  Die  Ein- 
theilung  des  centralen  Verbrennungsschachtes 
hat  den  Nachtheil,  dafs  die  verbrannten  Gase 
im  wesentlichen  nach  der  Seite  abziehen,  W« 
der  Abzugsstutzen  liegt.  Die  Erwärmung  des 
Gitterwerkes  ist  daher  keine  gleichmäfsige , 
sondern  nach  der  bezeichneten  Richtung  eine 
stärkere,  wodurch  an  dieser  Stelle  das  Gitterwerk 
auch  mehr  leidet.  Einen  tiebeistand  stellt  das 
dünne  Tragwerk  für  das  Gitterwerk  dar.  Insbeson- 
dere leiden  die  horizontalen  Tragbalken,  welche 
bald  zerstört  werden  und  Einsturz  des  Gitter- 
werkes zur  Folge  haben.  Denselben  eine  gröfsere 
Stärke   zu  geben,   geht  wegen  der  Abmessung 
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Figur  36. 


der  Kanäle  nicht  an ;  man  könnte  dem  Uebel- 
stande  jedoch  abhelfen,  indem  man  das  Tragwerk 
aus  Gufseisen  herstellt.  Reinigung:  und  Reparatur 
erfolgt  durch  die  Einsteigöffnung  L  (Figur  34) 
in  der  Kuppel.  Sehr  zweckmäfsig  würde  eine 
zweite,  seitliche  solche  Oeffnung  oberhalb  des 
Gittenverkes  sein.  Der  Mantel  ist  aus  konischen 
Schüssen  hergestellt ,  deren  Nahte  sorgfältig 
genietet  und  verstemtnt  sind.  Auf  diesen  Umstand 
wird  oft  nicht  viel  Gewicht  gelegt,  was  dann 
stets  erhebliche  Windverluste  zur  Folge  hat. 
Ks  hat  daher  die  Herstellung  des  Mantels  ans 
konischen  Schüssen  gegenüber  der  aus  cylin- 
drischen  einen  wesentlichen  Vortheil,  da  bei 
letzteren  das  atmosphärische  Wasser  sich  auf 
dem  oberen  Rand  des  änfseren  Schusses  sammelt 
und  die  Stemmung  allmählich  zer- 
^  stört.    Die  Thüren  des  Wind- 

tp~'  erhitzers  öffnen  sich  alle  in  hori- 

]  zontaler  Richtung;  dadurch  kom- 

men die  Gegengewichte,  welche 
bei  in  verticaler  Richtung  sich 
öffnenden  Thüren  erforderlich 
sind,  in  Fortfall.  Das  Arbeiten 
mit  ersteren  ist  einfacher,  weil 
sie  beim  Lockern  der  Anzugs- 
sebrauben  leichter  zu  behandeln 
sind,  als  letztere.  Das  Rauch- 
ventil sowohl  wie  dessen  Sitz 
sind  hohl  und  haben  Kühlung, 
was  in  diesem  Falle  jedoch  keine 
grofse  Bedeutung  hat.  Die  An- 
!  Ordnung  der  Gegengewichte  über 

$r\        dem  Deckel  des  Stutzens  über 
/i^j"        der  Einrichtung  zum  Bewegen 
des  Ventiles  ist  unzweckraäfsig 
j-* —      und  eine  gefährliche  Construction. 

Die  Gegengewichte  reilsen  nicht 
selten  ab  und  gefährden  den 
Arbeiter.  Die  Construction  ist 
Dm  so  mehr  unlogisch,  als  die  Gegengewichte 
der  Ventile  im  Gas-  und  Heifswindkanal  richtig 
angelegt  sind.  In  Figur  36  ist  ein  Rauchabzug- 
stutzen  abgebildet.  Eine  ähnliche  Einrichtung 
besitzt  der  Stutzen  für  das  Heifswindventil, 
jedoch  mit  dem  kleinen  Unterschiede,  dafs  seine 
Form  abgerundeter  ist.  Die  Ventile  sind  ebenso 
wie  die  Sitze  aus  Bronze.  Die  Verwendung 
so  theuren  Materials  ist  hier  unnöthig,  weil 
die  Temperatur  verhältnifsmäfsig  nicht  hoch 
i«  nnd  selbst  gufseiserne  Ventile  bei  vor- 
handener Kühlung  vollständig  geniigen.  In 
Figur  37  ist  der  Stutzen  zum  Ablassen  des 
Windes  aus  dem  Apparat  dargestellt.  Die  schräge 
Form  desselben  ist  zweckmäfsig;  jedoch  ist  das 
"effnen  bei  Winddruck  und  fest  angezogenen 
Scharnieren  umständlich,  da  anfangs  ziemliche 
Kraft  angewendet  werden  mufs.  Die  ol>ere 
Luke  /,  in  der  Kuppel  liegt  seitlich  der  senk- 
rechten  Leiter  /.     Die   Verbindung  zwischen 


Apparat  und  Hochofen  mittels  Brücke  fehlt,  und 
das  Befahren  der  24  m  hohen  eisernen  Leiter 
ist  bei  Wind  und  Sturm,  wie  er  meist  in  Mariupol 
herrscht,  thatsächlich  gefährlich. 

Schornstein.  Für  die  beiden  Hochöfen 
Nr.  1  und  2  ist  ein  gemeinschaftlicher  Schorn- 
stein vorgesehen.  Derselbe  ist  ans  Eisen  genietet 
und  bis  oben  mit  feuerfesten  Steinen  ausgemauert. 
Seine  Höhe  beträgt  54  m,  der  obere  Durch- 
messer 3,75  m,  der  untere  4,35  m.  Da  sowohl 
Kessel  als  Winderhitzer  ihre  Ranchgase  in  diesen 
Schornstein  abführen,  sind  in  seinem  unteren 
Theile  Scheidewände  eingebaut,  so  dafs  die  Rauch- 
gase des  einen  Systems  die  des  andern  im  Ab- 
züge nicht  beeinträchtigen.  Die  Ausmauerung 
des  Schornsteins  beträgt  unten  2,  oben  '/*  Stein. 


Fignr  37. 


Figur  38. 

Gebläsemaschinen.  Die  mächtigen  Ge- 
bläsemaschinen,  in  Rufsland,  ja  vielleicht  in 
Europa  einzig  dastehend  hinsichtlich  der  Menge 
des  angesangten  Windes  nnd  der  Pressung,  sind 
eine  Zierde  der  Hütte.  Sie  sind  thatsächlich 
die  zuverlässigsten  Mittel  zur  Erreichung  hoher 
Ofenleistnng.  Jeder  Hochofen  hat  zwei  solcher 
Gebläsemaschinen,  jede  mit  zwei  Windcylindern 
ausgerüstet.  Die  (Minder  können  unabhängig 
voneinander  arbeiten,  jedoch  arbeiten  stets  beide. 
Die  Maschinen  sind  ('ompoundmaschinen  mit 
Condensation,  Type  Seraing.  Der  Durchmesser 
des  Windcylinders  beträgt  1950  mm,  der  Dampf- 
cylinder  1000  bezw.  1875  mm.  der  Hub  1500  mm. 
Die  Steuerung  ist  Corlifssteuerung.  Jeder  Cy- 
linder  ist  mit  zwei  Schwungrädern  versehen. 
Die  Maschine  kann  bis  zu  50  Touren  in  der 
Minute  machen,  so  dafs  zwei  Gebläsecylinder 
etwa  MO  cbm  Luft  in  der  Minute  ansaugen 
können.      Die    durchschnittliche  Windpressung 
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betrügt  unter  normalen  Betriebsverhältnissen 
1  Atm.,  welche  unter  Umstanden  auf  2  Atm. 
gesteigert  werden  kann. 

Der  Hochofen  ist  für  eine  tägliche  Leistung 
von  250  t  Roheisen  ausreichend  mit  Wind  ver- 
sorgt. Aus  der  Formel  Qo  =  0,0031  K  .  üo, 
in  welcher  Qo  das  minutlich  angesaugte  Wind- 
quantum von  Atmoephärendruck,  K  den  Kohlen- 
stoffgehalt des  Koks,  Go  den  Brennmaterial- 
Verbrauch  in  24  Stunden  bezeichnet,  folgt 
Qo  910 


Go 


0,0031  >;  0,85 
Die  Windpressung  wird  mittels  Federmano- 
meter gemessen.  Der  Mangel  an  guten  Queck- 
8ilbennauometeni  oder  selbsttätigen  Registrir- 
apparaten  ist  ein  Fehler.  Die  Regulirung  des  1 
Ofenganges  lediglich  nach  der  Tonrenzahl  schliefst 
nicht  die  Notwendigkeit  genauer  Messung  der 
Pressung  aus,  insbesondere  bei  schlechtem  Ofen- 
gange. Die  Gebläseiuaschinen  sind  von  der 
Soutworth  Fonndry  Co.  in  Amerika  gebaut.  Das 
Gebläsemasehinenhaus  ist  ans  Ziegeln  mit  eisernem 
Dachstuhl  aufgeführt  und  mit  einem  elektrischen 
Laufkrahn  von  10  t  Tragkraft  ausgerüstet.  In 
demselben  sind  noch  aufgestellt  ein  Paar  Worth- 
ington-Dampfpumpen von  450  X  t>00  X  500 
X  450  mm,  ein  Paar  Speisepumpen  von  250 
X  400  X  212  X  250  mm,  sämmtlich  Componnd- 
Tandem,  und  ein  Paar  Compressoren  mit  Regu- 
lator bis  zu  8  Atm.  für  die  Prefscylinder  auf 
der  (ücht. 

Dampfkessel.  Zur  Dampferzeugung  dienen 
9  Dampfkessel  nach  dem  Lancashire  -  System 
mit  schrägen  Siederohren  in  den  Flammrohren. 
Jeder  Kessel  entwickelt  1  00  P.  S.  bei  normaler 
Dampfspannung  von  !»  ktr.  In  Betrieb  sind 
gewöhnlich  7  bis  8  Kessel.  Die  Einrichtung 
zur  Gasfeuerung  ist  bereits  oben  beschrieben; 
die  Hülfsfeuerung  ist  eine  gewöhnliche  Rost- 
feuerung. 

Hochbahnen  für  Erze  u.  s.  w.  In  Fig.  38 
ist  ein  Querschnitt  dieser  Bahn  dargestellt.  Das 
Lagerholz  L,  die  Stempel  S,  die  Streben  Slt 
die  Riegel  H  und  die  Längsbalken  B  sind  aus 
dickem  Kiefernholze  hergestellt,  die  Verstre- 
bungen Paus  Kiefernbohlen,  die  Qucrschwellen  0 
aus  Eichen.  Längsverstrebungen  in  der  Fahr- 
richtung  sind  nicht  angebracht.  Man  mnfs  in 
heutiger  Zeit  einen  solchen  Bau  aus  Holz  für 
eine  verfehlte  Anlage  halten.  Sein  niedriger  • 
Preis  und  die  Schnelligkeit  im  Aufbau  bieten 
kein  Aeijuivalent  für  die  geringe  Dauerhaftigkeit. 
Das  Holz  fault  bald  und  schon  nach  einem 
halben  Jahre  beginnen  die  Reparaturen.  Be- 
sonders sind  die  Enden  der  Riegel  H  der  Zer- 
störung durch  daranffallende  Erze  und  Kalk- 
stücke ausgesetzt.  Der  Oberbau  ist  von  der 
Seite  nicht  zugänglich.  Die  Ablader  müssen 
also  auf  den  Waggons  zur  Abladestelle  fahren 
und  das  Rangirpersonal  mufs  unter  den  Waggons 


horkriechen,  was  nicht  ohne  Gefahr  ist;  Unglücks- 
fälle sind  denn  auch  nicht  ausgeblieben.  Ein 
grofser  Uebelstand  ist  die  Unmöglichkeit,  ins 
Rollen  gerathene  Wagen  anzuhalten,  um  so  mehr 
als  dies  bei  dem  Neigungswinkel  des  vorderen 
Schienenstranges  leicht  passiren  kann,  besonders 
bei  starkem  Winde.  Es  ist  vorgekommen,  dafs 
eine  Anzahl  Wagen  bis  zu  der  2  km  entfernten 
Station  gerollt  sind.  Die  Wagen  werden  nur 
durch  unter  die  Räder  gelegte  Knüppel  gehalten. 
Der  Ful'sbodenbelag  besteht  ans  25  mm  starken 
Brettern.  Nur  hier  und  da  sind  Platten  ein- 
gelegt. Das  Auffahren  der  Gichtwagen  auf  diese 
Gufsplatten  ist  ziemlich  schwierig,  besonders  bei 
Regenwetter,  da  sich  die  Bretter  dann  leicht 
ins  Erdreich  drucken.  Bei  dem  Gewicht  der 
beladenen  Wagen  (bis  zu  800  kg)  ist  dieser 
hölzerne  Belag  sehr  unzweckmiifsig.  Figur  3M 
und  40  stellen  einen  Erz-  und  Kokswagen  dar; 
die  Ladefähigkeit  der  ersteren  beträgt  bis  tioü  ks. 
die  der  letzteren  bis  350  kg.  Für  eine  mittlere 
Tagesleistung  von  100  t  bedarf  es  etwa  30 
solcher  Wagen,  so  dafs  zur  sicheren  Heran- 
schaffung der  Rohmaterialien  noch  Hülfsarbeitcr 


Figur  39  und  40. 


zum  Abziehen  und  Auffahren  der  Wagen  an- 
gestellt werden  muteten.  Es  hat  sich  heraus- 
gestellt, dafB  mit  dieser  Verladeweise  mittel» 
zweirädriger  Wagen  mehr  Leute  nöthig  sind, 
als  bei  den  vierrädrigen  Förderwagen. 

Transport,  von  Roheisen  und  Ofen- 
schlacke. Das  Roheisen  wird  in  Masseln  ge- 
gossen. Wenn  cb  sich  nicht  dazu  eignet,  direet 
dem  Martinwerk  überwiesen  zu  werden,  wird  es 
nach  dem  Magazin  geschafft  nnd  sortirt.  Mit 
der  Schlacke  wurde  anfangs  folgendennafsen  ver- 
fahren :  Von  der  Schlackeutrift  flofs  die  Schlacke 
nach  dem  Schlackeuhaufen,  von  wo  sie  nach 
Zerkleinerung  von  Hand  mittels  Fuhrwerk  weg- 
gefahren wurde,  ein  sehr  primitives  Verfahren, 
wie  es  wohl  bei  einem  kleinen  Holzkohlenhoch- 
ofen am  Platze  sein  mag.  Auf  diese  Weise 
kostete  das  Wegschaffen  der  Schlacke  f.  d.  1 000  kg 
Roheisen  etwa  2  J(  (!),  während  es  bei  zweck- 
mäfsigen  Einrichtungen  höchstens  V'ö  dieses 
Preises  kostet.  Vier  Monate  nach  dem  Anblasen 
wurden  3  Schlackenwagen  von  etwa  5000  k? 
Inhalt  eingestellt,  wodurch  sich  die  Abfnhrkosten 
um  etwa  50  °,o  verminderten.  Die  erstarrte 
Schlacke  aus  den  Rinnen  u.  s.  w.  wird  besonders 
zusammengesucht  und  forttransportirt,  weil  man 
sie  nicht  in  die  Schlackenwagen  geben  will,  da 
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sie  den  Ansflufs  der  flüssigen  Schlacke  anf  der 
Halde  behindert. 

Betri  ebsftihrung  des  Hochofens.  Der 
Betrieb  des  Hochofens  nach  amerikanischem 
System  ist  insofern  mifslnngen,  als  damit  nicht 


genügend  erfahrene  amerikanische  Techniker 
betraut  waren,  welche  durch  grobe  Fehler  den 
Ofen  nahezu  zum  Erliegen  brachten.  Spater  ist 
die  Betriebsleitung  russischen  Technikern  über- 
geben worden. 


Knappschafts-Ber 

Aus  dem  Verwaltungsbericht  für  1900  geben 
wir  Folgendes  wieder: 

„Ueber  das  in  seinen  wichtigsten  Bestimmungen 
am  1.  Octobor  1900,  in  Kraft  getretene  Gewerbe- 
Unfallversicherungsgesetz  vom  80.  Juni  1900,  wel- 
ches an  die  Stelle  des  Unfallversieherungsgeset7.es 
vdui  6.  Juli  1884  getreten  ist,  wurde  im  vor- 
jährigen Berichte  eingehendere  Mittheilung  ge- 
macht. Die  Stellungnahme  der  Knappschafts- 
Berufsgenossenschaft  zu  dem  erst  Ende  Januar 
1900  bekannt  gewordenen  Entwurf  des  neuen 
Gesetzes  wurde  durch  die  sämmtlichen  Mitgliedern 
des  Reichstages  und  den  Behörden  überreichte 
Denkschrift  vom  I.  Marz  1900  zum  Ausdruck  ge- 
bracht. Mögen  dem  früheren  Gesetze  auch  kleine 
Mängel  angehaftet  haben,  so  wird  doch  das  Ge- 
simtiiturtheil  über  dasselbe  dahin  lauten,  dafs  es 
Grofsartiges  geleistet  hat,  obschon  es  ein  noch 
völlig  unbekanntes  Feld  bebaute.  Ob  über  das  in 
grober  Eile  zustande  gebrachte  neue  Gesetz,  wel- 
ches die  berechtigten  Wünsche  der  Industrie  fast 
unberücksichtigt  gelassen  hat,  nach  15  Jahren 
das&elbe  günstige  Urtheil  gefallt  werden  wird, 
bleibt  abzuwarten. 

Die  Uebernahme  des  Heilverfahrens  innerhalb 
der  ersten  13  Wochen  nach  dem  Unfälle  gemäfs 
i  76c  des  Krankenversicherungsgesetzes  erfolgte 
in  1500  Fällen.  Dieselben  unterschieden  sich  in 
*)16  Knochenbrüche,  66  Augenverletzungen  und 
*18  sonstige  Verletzungen.  1499  Personen  wurden 
in  Krankenanstalten  behandelt,  bei  1  Verletzten 
kam  ambulante  Behandlung  zur  Anwendung.  In 
1254  Fallen  =  88,6 °/»  war  der  Erfolg  ein  günstiger, 
in  24«  Fällen  16,4«  ein  ungünstiger.  Ins- 
gt-sammt  wurden  für  das  Heilverfahren  aui- 
Jfcwendet  261 203  davon  wurden  durch  die 
Knappschaftskassen  wieder  erstattet  76317,66  .M, 
*>  dafs  die  Aufwendung  seitens  der  Berufsgenossen- 
«haft  184885,84  Jf  betrug  gegen  110611,62. #  im 
Vorjahre 

Für  die  Schaffung  von  Arbeiter  -  Unfallvcr- 
si'heningsgesetzeii  ist  das  deutsche  Gesetz  als 
das  erste  und  umfassendste  dieser  Art  vor- 
bildlich geworden.  Die  Vertreter  fremder  Staaten 
nahen  sich  das  Studium  des  deutschen  Gesetzes 
und  der  praktischen  Ausführung  desselben  vivlfach 
angelegen  «ein  lassen.  Im  Berichtsjahre  hat  sich 
h«i  Vertreter  des  Arbeits  •  Ministeriums  der  Ver- 
einigten Staaten  von  Nord  -  Amerika  im  Central- 
burtau  eingehend    über   die   Einrichtungen  der 


Berufsgenossenschaft  und  die  Handhabung  des 
Gesetzes  informirt. 

Die  Zahl  der  gemäfs  $§  54  bis  57  des  Statuts 
freiwillig  versicherten  Betriebs-  und  Bureau- 
beamten, Markscheider  und  Genossenschaftsmit- 
glieder ist  im  Berichtsjahre  wieder  um  61  gestiegen. 
Es  waren  447  Personen  mit  einem  Jahresarbeits- 
verdienst von  3  301880,91  ,M  versichert.  Für  das 
Jahr  1901  wird  der  Zugang  an  Versicherungen 
ein  viel  gröfserer  sein. 

Die  dauernde  Zunahme  dieser  freiwilligen 
Versicherungen  läfst  den  Schlufs  zu,  dafs  den  Be- 
triebsunternehmern die  Versicherung  ihrer  Be- 
amten gegen  Betriebsunfälle  bei  der  Berufs- 
genossenschaft vorteilhafter  erscheint,  als  bei 
Privat -Versicherungsgesellschaften.  Das  erklärt 
sich  daraus,  dafs  einmal  die  Verwaltungskosten 
der  Berufsgenossenschaft  bedeutend  geringer  sind 
wie  diejenigen  der  Privatgesellschaften,  dann  aber 
auch  daraus,  dafs  die  Berufsgenossenschaft  nicht 
auf  einen  Gewinn  hinarbeitet,  sondern  nur  den 
wirklichen  Bedarf  an  Entschädigungskosten  als 
Beitrag  erhebt. 

Die  zur  Anmeldung  gelangten  Unfälle  des 
Jahres  1900  vertheilen  sich  auf  die  einzelnen 
Wochentage  wie  folgt : 

SountaR         Montag        Dionntitg  Mittwoch 
1168  9266  9735  9488 

Donorrotag       Freitag  SairwUg 
9871  94 IS  10080 

zusammen  58471. 

Diese  Tabelle  wird  seit  dem  Jahre  1894  ge- 
führt; sie  ergiebt,  dafs,  abgesehen  vom  Sonntag, 
der  nicht  mit  in  den  Vergleich  gezogen  werden 
kann,  am  Montag,  wie  dies  auch  in  den  zurück- 
liegenden Jahren  der  Fall  war.  die  geringste  Anzahl 
von  Unfälhn  sich  ereignete.  Im  Berichtsjahre 
entfiel  die  gröi'sto  Zahl  von  Unfällen  auf  den 
Sonnabend,  während  in  den  meisten  vorhergehen- 
den Jahren  der  Dienstag  der  unlallrcichste  Tag 
war.  Der  Mittwoch,  Donnerstag  und  Freitag  treten 
gegen  die  beiden  letztgenannten  Tage  etwas  zurück. 

Zahl  der  Unfälle  in  den  einzelnen  Monaten: 
Januar    Februar     Min      April        Mm        Juni  Juli 
4942     4906     5057     4341     4725     4429  4930 
August    Septenitor  Ortuln-r   Novriubrr  Di'crniber 
5016       4779       5330       5074  4942 

zusammen  58  471. 

Gegen  den  monatlichen  Durchschnitt  von  4873 
bleiben  die  Monate  April  bis  Juni  erheblich  zurück. 
Diese   ziemlich    regelmäßig    wiederkehrende  Er- 
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scheinuug  wird  ihren  Grund  darin  haben,  dafs 
während  dieser  Monate  die  Forderung  eine  geringere 
ist,  wie  in  der  übrigen  Zeit  des  Jahres.  Die  höchste 
Zahl  von  Unfällen  weist  in  diesem  Jahre  der 
October  auf  mit  5330,  die  niedrigste  der  April 
mit  4341. 

Die  Zahl  der  entschädigungspflichtigen  Unfälle, 
sowie  derjenigen  mit  tödlichem  Ausgange  betrug 

auf  10ÜO  versicherte 
Oberhaupt        IV  r  »onen 

im  Jahre  1899  ....    6307  12.10 
„      1900  ....    0SW)  12,19 

Seit  dem  Jahre  1893  ist  die  Zahl  der  Unfälle, 
welche  durcli  die  Gefährlichkeit  des  Betriebes  an 
sich  verursacht  sind,  von  52,44  auf  68,06  9*, 
also  um  rund  16  %  gestiegen,  dagegen  ist  die  Zahl 
der  Fälle,  welche  durch  Mängel  des  Betriebes  im 
besonderen  und  durch  die  Schuld  der  Mitarbeiter 
entstanden  sind,  um  ein  Geringes  zurückgegangen. 
Die  durch  die  Schuld  des  Verletzten  selbst  herbei- 
geführten Unfälle  betrugen  im  Jahre  1893  =  41,89  % 
der  Geaammtzahl,  im  Berichtsjahre  27,74  9t,  mithin 
etwa  14  9»  weniger  wie  früher.  Es  erscheint  auf- 
fallend, dafs  der  Rückgang  in  der  Zahl  der  Un- 
fälle letztgenannter  Ursache  fast  gerade  soviel 
beträgt,  wie  der  Zugang  an  Unfällen,  die  der  Ge- 
fährlichkeit des  Betriebes  an  sich  zugeschrieben 
werden,  und  es  ist  fraglich,  ob  eine  derartigo  Ver- 
schiebung überhaupt,  oder  ob  nur  eine  Verände- 
rung in  der  Beurtheilung  der  Ursachen  stattgefunden 
hat.  Für  eine  grofse  Anzahl  von  Unfällen  läfst 
sich  eine  bestimmte  Vorschrift  darüber  nicht 
geben,  welche  Ursache  als  Grund  anzunehmen  ist; 
es  bleibt  der  subjectiven  Beurtheilung  der  ver- 
schiedenen Beamten  überlassen,  als  Ursache  die 
Gefährlichkeit  des  Betriebes  an  sich  oder  die 
Schuld  des  Verletzten  selbst  anzunehmen.  Wenn 
sich  auch  nicht  verkennen  läfst,  dafs  mit  der  von 
Jahr  zu  Jahr  zunehmenden  Tiefe,  in  welcher  der 
Bergbau  sich  vollzieht,  die  Gefährlichkeit  des  Be- 
triebes eine  gröfsere  wird,  so  hat  aber  auch 
zweifellos  das  weitgehende  Wohlwollen,  welches 
den  Arbeitern  allseitig  entgegengebracht  wird,  mit 
dahin  gewirkt,  dafs  viele  Unfälle,  die  früher  der 
Unvorsichtigkeit  und  Unachtsamkeit  der  Ver- 
sicherten zugeschrieben  wurden ,  nunmehr  der 
Gefährlichkeit  des  Betriebes  zur  Last  gelegt  werden. 

Die  Zahl  der  gröfseren  Unfälle  (Massenunfälle), 
d.  h.  solcher,  bei  denen  10  oder  mehr  Personen 
einen  Unfall  erlitten,  betrug  im  Berichtsjahre  3. 

Es  verunglückten  bei  den  3  Massenunfällen 
45  Personen,  davon  5  tödlich.  Dieser  Verlauf  ist 
im  Vergleich  zu  den  Vorjahren,  in  denen  oft  die 
mehrfache  Anzahl  zu  Schaden  kam,  als  ein 
günstiger  zu  bezeichnen. 

Für  das  Jahr  1900  berechnet  sich  die  Umlage 
wie  folgt:  Durch  die  Post  wurden  Entschädigungen 
gezahlt  108-14581,54.«.  Infolge  begründeter  Be- 
schwerden kamen  von  der  vorjährigen  Umlage  in 
Abgang  27021,68  .«.  Dagegen  wurden  aus  Nach- 
tragsheberollen  mehr  erhoben  25471,34  .«,  es  waren 


mithin  für  1900  mehr  umzulegen  1550,34  .«.  Hierzu 
i  kamen  noch  die  Ausfälle  des  Vorjahres  mit 
449.62  Ji,  die  Verwaltungskosten  des  Genossen- 
Schaftsvorstandes  mit  54284,80.«,  desgl.  der  Sec- 
tionen  mit  787214  .«,  zusammen  11688079.80.*. 
Von  diesem  Betrage  kommen  folgende  zur  Deckung 
der  Genossenschaftslasten  zur  Verfügung  stehende 
Beträge  in  Abzug:  Die  Zinsen  des  Reservefonds 
;  für  1900  =  899 432,64  Jf,  die  Zinsen  der  aus  Reservt- 
fondszinsen  beschafften  Effecten  — 6360.«,  die  Zinsen 
:  des  Betriebsfonds  =  3000  t«,  diu  von  den  Betriebs- 
unternehmern eingezogenen  Strafen  —  190  zu- 
sammen 908982,64  «.«,  mithin  blieben  umzu- 
legen 10  779  097,16  Laut  Nachtragsheberollen 
sind  ferner  einzuziehen  8842,80  zusammen 
10  787  939,96  ,M.  Dagegen  kamen  in  Abzug  in- 
folge zu  viel  nachgewiesener  Löhne.  Differenz  bei 
der  Berechnung  der  Umlage  u.  s  w.  5229,51  e#, 
blieben  10  782  710,45  Bis  zum  1.  August  1901 
gingen   ein    10  772  416,96  Mithin   sind  rück- 

ständig 10  293.49  .«. 

Die  Gesammtunfallkosten  betrugen  im  Jahre: 
18W  1900 

auf         auf  1000  JL  auf         auf  1000  Jt 

1  Arbeiter   Lohnatimme    1  Arbeiter  Lohneurome 
Jt  Jt-  .«  Jt 

18,60         17,90         19,08  17,23 
Die  Verwaltungskosten  des  Genossenschafts- 
vorstandes und  der  Sectionen  zusammen  betrugen 
im  ganzen  und  in  Procenten  der  Jahresumlage: 
1899  1900 
441  975,36.*  444  622,10  .« 

4,6%  4,1% 
Dieser  äufserst  niedrige,  auf  den  einmaligen 
Jahresbedarf  berechnete  Satz  giebt  gewifs  Zeug- 
nifs  von  der  vorteilhaften  und  billigen  Verwaltung 
der  Knappschafts- Berufsgenossenschaft.  Im  Be- 
richtsjahre hat  sogar  noch  ein  Rückgang  von  0,5  % 
der  Verwaltungskosttn  stattgefunden. 

Die  Kosten  der  L'nfalluntersuchungen ,  der 
Feststellung  der  Entschädigungen,  die  Schieds- 
gerichts- und  Unfallverhütungskosten,  sowie  die 
Kosten  des  Heilverfahrens  innerhalb  der  ersten 
13  Wochen  nach  dem  Unfälle  stellen  sich  wie  folgt: 
1899  1900 
315  534,87  .  «  396  876,20  .« 

3,3%  3,7% 
In  dem  Betrage  des  Jahres  1900  sind  allein 
184  885,34  .«  Kosten  des  Heilverfahrens  innerhalb 
der  ersten  13  Wochen  nach  dem  Unfälle  enthalten, 
die  im  Interesse  der  Verletzten  verausgabt  wurden 
Aufser  diesem  freiwillig  aufgewendeten  Betrage 
hat  die  Berufsgenossenschaft  wenig  Einflufs  aui 
die  Höhe  dieser  Kosten,  weil  sie  sich  aus  den  zu 
behandelnden  Unfällen  von  selbst  ergeben. 
Es  betrug  die  di 


für  1899. 
„  1900. 


Aowhl  der 
Betriebe  Arbeiter 

Jt  Jt 

2010  521  352  541  912  044,23  1039,41 

2094  565  060  625  585  092.63  1107.11" 
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22.  August  1901.  KL  7b.  F  13805.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Röhren,  Hülsen.  Drähten,  Stäben 
und  dergl.  nus  zwei  oder  mehreren  Metallen.  S.  Frank, 
Frankfurt  a.  M.,  Speicherst^  7. 

Kl.  7  c,  G  15500.  Verfahren  zum  Pressen  von 
Hohlgefäfsen  mit  flachem  Ringdeckel  aus  einem  Stück 
Blech.    Max  Graetz,  Berlin,  Elsenstr.  92:93. 

KL  21  h,  C  9261.  Durch  Bestrahlung  wirkender 
elektrischer  Ofen  mit  continuirlicher  Beschickung. 
Rämon  Chavarria-Contardo,  Sevrcs.  19  Kue  des  Binelleg; 
Vertr.:  A.  Rohrbach,  M.  Mever  und  W.  Bindewald, 
Pat-Anwalte,  Erfurt. 

KL  35  a,  Z  2706.  Fördergerüst  mit  einem  von 
den  Lagerträgern  unabhängigen  aber  mit  dem  Fahr- 
thnrm  zusammenhängenden  Traggerüst.  A.  Zschetzsche. 
Wien.  Döblinerhauptstr.  77 ;  Vertr. :  Carl  Pieper.  Hein- 
rich Springmann  und  Th.  Stört,  Pat.- Anwälte,  Berlin, 
Uindersinstr.  3. 

KL  49  e,  M  18533.  Nietmaschine  für  schwache 
Nieten.    Adolph  Merzbach,  Mittelsinn  a.  Rhön. 

KL  49  f,  R  15241.  Maschine  zum  Pressen  von 
Hohlkörpern  mittels  Dorncs  und  Matrize.  Charles  de 
los  Rice,  24  Marshall  Street,  Hartford,  Conn. ;  Vertr.: 
C.  Fehlert  und  G.  Loubier,  Pat.  -  Anwälte,  Berlin, 
tlurotheenstr.  32. 

KL  50  c,  E  7146.  Kollergang  mit  auf-  und  ab- 
steigenden Läufern.  Wilhelm  Ermus,  Berlin,  Denne- 
»itzstrafse  13. 

29.  August  1901.  Kl.  7  c,  E  7203.  Vorrichtung 
xur  Erzeugung  von  Hohlkörpern  aus  Blech.  Ebel  & 
Lohmann,  Berlin,  Freienwalderstr.  35/38. 

Kl.  7e,  G  15  499.  Verfahren  zur  Herstellung 
konischer  Hohlkörper  ans  Blech.  Max  Graetz,  Berlin, 
Elsenstr.  92  93. 

Kl.  18b,  K  20090.  Drehbarer  Frischofen.  Simon 
Peter  Kettering,  Sharon,  Penns..  V.  St.  A.;  Vertr.: 
F.  Hafslacher,  Pat-Anw.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  20  i,  L  13  995.  Weichenstell  Vorrichtung  für 
nrahtseilbahnen ,  Schwebebahnen  und  dergl.  Adolf 
Lobsien.  Lübeck,  Moislinger  Allee  50. 

Kl.  24  e,  T  7241.  Flamm-,  Schmelz-  u.  s.  w. 
<>fen.  Benjamin  Talbot,  Pencoyd,  Penns.,  V.  St.  A.; 
Vertr. :  Arthur  Baermann,  Pat.- Anw..  Berlin,  Karlstr.  40. 

2.  September  1901.  Kl.  21  h,  C  9692.  Elektrischer, 
durch  Lichtbogenbestrahlung  betriebener  Ofen  in  Ge- 
stalt einer  um  ihre  Schwingungszapfen  drehbaren,  ge- 
schlossenen Birne.  Ramon  Chuvurria-Contardo,  Sevres; 
Vertr.:  August  Rohrbach,  Max  Mever  und  Wilhelm 
Bindewald,  Pat.-Anwälte,  Erfurt. 

KL  27b.  M  19  095.  Coulissenstenerung  für  die 
Kinlafsorgane  von  Gebläsen  und  Comprcssoren.  Max 
Menzel,  Siegen,  Heeserstr.  4. 

GebranclianiHstercinlragungen. 

26.  August  1900.  Kl.  10a,  Nr.  158944.  Schlepp- 
kette  mit  rechenartigen,  auf  Rollen  laufenden  Mit- 
nehmern für  Kokstransportrinnen.  Emil  Merz,  Cassel, 
Leipzigerstr.  48. 

Kl.  10b,  Nr.  159169.  Tiefgeschnürt  geprefste 
Braunkohlen- Briketts  mit  abgerundeten  Kanten.  Georg 
•  xempin,  Berlin,  Luisenstr.  27  28. 

KL  24a,  Nr.  159183.  Planrost-Feuerung  mit  über 
die  Feuerbrücke  geführten  und  nach  vorn  gerichteten 


Düsen  zur  Zuführung  von  Dampf  in  einer  der  Zngriehtung 
der  Rauchgase  entgegengesetzten  Richtung.  H.  Kunuth, 
Dresden,  und  Alplions  F'nkler,  E>resden,  Bürgerstr.  2. 

KL  24a,  Nr.  159184.  Feuerung  mit  einem  vor 
und  über  der  Feuerbrürke  angeordneten,  die  Durch - 
gangsöffnung  für  die  Rauchgase  einengenden  Bogen. 
H.  Kunath,  Dresden,  un«l  Alphons  Fickler,  Dresden, 
Bürgerst!.  2. 

KL  35a,  Nr.  159052.  Teufenzeiger  mit  Schnecken- 
getriebe in  geschlossenem  Gehäuse.  Rheinisch- West- 
fälische Maschinenbau  Anstalt  u.  Kisengicfserei,  G.  m. 
b.  IL,  Altenessen. 

2.  September  1901.  KL  7e,  Nr.  159380.  Mittels 
Stellschraube  verstellbarer  Druckrollenbock  mit  einer 
Rolle  mit  seitlich  eingedrehten  Spiralen  zum  Winden 
endloser  Drahtspiralen.  Berliner  Specialmasehinen- 
fabrik  Altmann  &  Wagner,  Berlin. 

KL  24  f,  Nr.  159406.  Feuerbrücken-Roststab  mit 
Aussparungen  zur  Bildung  von  Luftzuführungcn  in  der 
Feuerbrücke.   Wiedenbrück  &  Wilms,  Kölu-Ehrenfeld. 

KL  49b.  Nr.  159434.  Kaltsäge,  bei  welcher  der 
das  Sägeblatt  tragende  Gewichtshebel  sich  auf  den 
Lagerbuchsen  der  Antriebswelle  bewegt.  Gebr.  Wehr- 
stedt, Braunschweig. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49b,  Nr.  121 456,  vom  30.  Juni  1900.  Robert 
Auerbach  in  Saal  fei d  a.  d.  Saale.  Vorrichtung 
zum  selbslthütige n  E'in-  und  Ausrücken  des  Arbeits- 
schlitiens  an  Lochxtanzen  und  Scheeren. 

Der  Arbeitsschlitten  a  für  die  Stanze  oder  Scheere 
trägt  einen  in  dem  Lager  b  drehbaren  Bolzen  e,  der  mit 

einer  vorstehenden 
Nase  d  versehen  ist 
und  mittels  des  Hebel- 
armes e  in  dem  Lager 
b  gedreht  werden 
kann ,  wodurch  die 
Nase  d  sowohl  unter 

die  vorspringende 
Nase  f  des  von  dem 
Excenter  </  auf  und 

nieder  bewegten 
Druckstückes  «,  das 
sich  in  einer  Aus- 
sparung des  Schlit- 
tens a  führt,  als  auch 
seitlich  von  derselben 
gedreht  werden  kann. 
Im  erstcren  Falle 
wird  die  freie  Be- 
wegung des  Druck- 
a  aufgehoben  und  letzterer 


Stückes  h 


gezwungen,  sich  gleichfalls  auf  und  nieder  zu  bewegen, 
während  im 


im  Schlitten 
sich  gleiehfi 

letzteren  Fülle  nur  das  Druckstück  h  he 
wegt  wird,  wohingegen  der  Schlitten  a  still  steht. 

Der  Hebel  e  ist  zweekmäfsig  mit  einem  Gewicht  1 
versehen  und  um  den  durch  einen  Schlitz  des  Bolzens  c 
gesteckten  Zapfen  j  drehbar.  Soll  der  Schlitten  a 
nach  vollendeter  Lochung  bezw.  Schuitt  in  seiner 
höchsten  Stellung  stehen  bleiben,  so  w  ird  der  Hebel  e 
vorher  nach  rechts  gedreht,  wobei  dann  das  Gewicht  1, 
sobald  der  Schlitten  a  seine  Abwärtsbewegung  be- 
ginnen will  und  die  Nase  d  entlastet  ist,  nach  abwärts 
sinkt  und  die  Nase  d  seitwärts  von  der  Nnse  f  des 
Drurkstückes  h  dreht,  so  dafs  die  Stanze  bezw.  Scheere 
ausgerückt  ist. 
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Kl.  24c,  Nr.  120052,  vom  12.  Juli  1900.  Gustav 
Horn  in  Braun  seh  weig.  Fülhchacht-Generator. 

Es  ist  bekannt,  dafs  in  den  Feuerraum  eines 
Gaserzeugers  eingerührter  Wasscrdampf  eine  wesent- 
liche Lockerung  der  Sehlarken  bewirkt;  erfolgt  die 
Einleitung  jedoch  wie  bisher  mit  der  Frischluft  durch 
den  Rost,  so  findet  eine  starke  Zersetzung  des  Wasser- 
dampfes statt,  und  die  vorgenannte  Wirkung  tritt  nur 
unmerklich  ein.  Erfinder  hat  gefunden,  dafs  die 
lockernde  Wirkuug  des  Wusserdumpfes  dann  eine  be- 
sonders günstige  ist,  wenn  derselbe  oberhalb  des  Koste» 
und  oberhalb  der  gröfsten  Hitzezone  dort  in  den 
Generator  eingeführt  wird,  wo  die  Entgasung  des 
Brennstoffes  fast  beendet  ist  und  die  Sehlaekenbildung 
beginnt.  Per  Wasserdampf  wird  zweekmäfsig  von  den 
beiden  Längsseiten  des  Gaserzeugers  eingeführt. 


rost  a  und  ai  und  einem  sc 
b\  bestehenden  Hoste  angeordnet,  sind. 


Kl.  21c,  Nr.  120  051, 

vom  10.  Mai  HHX).  Martin 
7. i e g  1  e r  in  S e h ö n e b e r g 
b.  Berlin.  Gaaerzeuqer  für 
Torf  und  ähnliche  llrenn- 
*t»ffc. 

Zur  Erzielung  einer  für 
die  Verbrennung  von  Torf 
erforderlichen  grofsen  und 
hoben,  sowie  leicht  zugäng- 
lichen Hostflache  ist  der 
Feuerraum  des  Gaserzeugers 
durch  eine  Scheidewand  d 
getheilt,  zu  deren  beiden 
Seiten  die  ans  einem  Plan- 
nkreehten  Hiilfsroste  b  und 


Kl.  lSb,  Nr.  121880,  vom  15.  Pecemher  1899. 
Leopold  l'sczolka  in  Wien  und  H.  31.  Daelen  in 
Düsseldorf.  Verfahren  zum  Einführet*  ton  puher- 
förmiqem  Einenerz  in  flilanigt'*  Roheisen. 

Gemäfs  l'atent  104  570  (vergl.  -Stahl  .und  Eisen" 
1899  S.  887)  erfolgt  da*  Vorfrischen  von  flüssigem  Roh- 
eisen durch  heifsen  Wind  in  einer  Birne  von  läng- 
licher, annähernd  rechteckiger  Form  mit  seitlichen  in 

zwei  Reihen  angeord- 
neten Pilsen,  von 
denen  die  obere  über 
der  Oberfläche  des  Ba- 
des li.  gt.  Per  Frisch- 
pro cefs  in  derartigen 
Birnen  soll  nach  dem 
vorliegenden  V  er- 
fahren durch  eine 
starke  Entwicklung 
von  Kohlenoxvd  im 
.Metallbade  beschleunigt  werden,  indem  das  aufsteigende 
Gas  durch  die  I.nftstrahlen  der  oberen  Düsen  zu  Kohlen- 
säure verbrannt  w  ird  und  seine  Wärme  dem  Bade  selbst 
mittbeilt.  Die  reichliche  Entwicklung  von  Kohlen- 
oxvd wird  durch  Einrühren  von  oxydisehem  Eisenerz 
bewirkt  und  zwar  erfolgt  dieselbe  —  und  dies  ist 
das  Neue  des  Verfahrens  —  kurz  vor  dem  Eintritt 
des  Roheisens  bezw.  der  Roheisentuischung  in  die 
Hirne.  Zur  Mischung  des  Eisenerzes  mit  dein  flüssigen 
Roheisen  dient  die  ohenstcheii'le  Einrichtung,  die 
ohne  weiteres  verständlich  ist. 


Kl.  18«,  Nr.  12I41S.  von.  0.  März  1!kh>:  Zusatz 
zu  Nr.  110254  i  vergl.  .Stahl  und  Eisen"  l!«'l  S.  5*!0. 
J  ii  nkerat  her  Gewerkschaft  in  Jünkerath  in 
d.  Ei  fei.     Autilrückrorrichtumj  für  Schlockcnw>i'i>n. 

Bei  dein  Sehlnckenwagen  gemüTs  l'atent  110251 
hat  es  sich  als  vortheilhaft  herausgestellt,  die  das 
Bodenstiick  /"  der  l'fanne  «  vortreibende  Spindel  von 


dem  eigentlichen  Selilackenwagen  zn  trennen  und  zu- 
sammen mit  der  Prellvorrichtung  für  die  Spindel  auf 
einem  besonderen  Wagen  anzuordnen.  Hierdurch  ist 
es  möglich,  die  Spindel  mechanisch  vorzuschieben  und 
so  lang  zu  gestalten,  dafs  der  Sehlaekenkuchen  voll- 
ständig aus  der  Pfanne  herausgeschoben  werden  kann. 

Pie  Spindel  b,  welche  durch  einen  Keil  oder 
dergl.  mit  dem  un  dein  Bodenstück  f  angelenkteti 
Bolzen  c  verbunden  wird,  w  ird  von  einer  Mutter  d  ge- 
tragen, die  in  einem  Lager  e  läuft  und  mittels  Zahn- 
rad <j  von  dem  Elektromotor  h  gedreht  werden  kann, 


wodurch  die  Spindel  6  vor-  bezw.  zurückbewegt  wird. 
Diese  Einrichtung  ist  auf  einem  Tische  p  befestigt, 
der  auf  einer  Lafette  y  heb-  und  senkbar,  sowie  um 
eine  wagerechte  Achse  drehbar  ist.  Erstere  Bewegung 
erhalt  der  Tieh  />,  der  auf  einer  Gewindespindel  q  ruht, 
durch  das  mit  Muttergewinde  versehene  Schneckenrad  >• 


von  dem  Handrade  x  aus.  l'm  letztere  Bewegung  aus- 
führen zu  können,  ist  das  Lager  /  für  das  Schnecken- 
rad r  mittels  zweier  seitlichen  Zapfen  schwingbar  in 
zwei  auf  der  Lafette  ij  befestigten  Lagerböcken  ge- 
lagert und  auf  der  einen  Seite  mit  einem  Zahnrad- 
segnient  versehen,  in  das  eine  Schnecke  eingreift. 

KL  7a,  Nr.  121  254,  vom  20.  April  1899.  Hermann 
Dahms  in  SIelkof  i.  Meckl.  Walzapparat  zum 
Z ti  sa  in  in  en  »einreißen  und  Auxualzen  alter  Kisenatücke. 

Die  Vorrichtung  besteht  aus  einer  unteren  Voll- 
rundwalze und  einer  oberen  Segmentwalze,  die  bci'1«" 
mit  Kaliber  versehen  sind.  Die  zn- 
^\  sammenznsch  weifsenden  alten  Kiwn- 
stüeke  werden  von  der  einen  Seite  ein- 
geführt und  entsprechend  dem  wirk- 
samen l'nifnnge  derSegmentwalzeetwa 
auf  die  Hälfte  ihrer  Länge  ausgewalzt. 
Während  des  Leerganges  der  oberen  Walze  wird  djs 
Werkstück  zurückgezogen  und  in  das  nächste  Kaliber 
eingeführt.  Sobald  es  sämmtliche  KuliK-r  possirt  hat, 
wird  die  fertige  Hälfte  in  die  Zunge  eingespannt  und 
sodann  die  andere  Hälfte,  nach  genügender  Erhitzung, 
in  derselben  Weise  ausgewalzt. 


O 


Kl.  49g,  Nr.  12045S,  vom  17.  Juni  1900,  Zusatz 
zu  Nr.  115152  i  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  S-  KHii. 
Heinrich    Ehrhardt   in   Düsseldorf.  Verfuhren 

zur  Herstellung  r»n 
Aehslagerkatten  *»U 
zwischen  Hoden-  u*d 
JlUcicu-and  befindlicher 
Kummer. 

Gemafs  dem  Haupt- 
patent w  ird  die  Wand  b 
furdeu  Stanbversehlufs 
durch  l'mbördeln  hergestellt.  Zui  Erleichterung  diewr 
Arbeit  wird  dieselbe  durch  Pressen  hergestellt  und  z*U 
in  einer  Matrize  (/  unter  Benutzung  eines  pethfilten 
Domes  e. 
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Kl.  40b,  Nr.  121  «02,  vom  15.  August  1900.  Hugo 
Stolpe  in  Posen,  I'rvflleisertscheere  mit  Scheer platten. 

In  dem  Bock  n  ist  die  Platte  b  befestigt,  die  die 
Platte  kl  für  das  feststehende  Messer  mittels  des  Flantsch- 

ringes  m  halt.  Mit 
def  Platte  b  ist 
eine  zweite  Platte  c 
durch  Schrauben 
und  Holzen  d  ver- 
bunden, in  deren 
rundem  Ausschnitt 
»ich  das  Futter  e 
für  das  zweite  be- 
wegliche Messer  ih 
fiibrt  und  durch  den 
an  dem  Futter  t 
sitzenden  Arm g  ge- 
dreht werden  kann. 
Die  Drehungerfolgt 
von  dein  auf  der 
Gcwindespindel  r 
sitzenden  Hanilradc 

3 unter  Vermittlung 
es  Hebels/.  Arm p 
dient  zur  Stützung 
der  Spindel  r  und 
des  Hebels  f.  Durch 
die  Drehung  des  Messerfntters  e  wird  die  Mcsserplatte  hi 
gejten  das  feststehende  Messer  der  Messerplatte  k 1  der- 
artig verschoben,  dafs  das  durch  die  centrale  Oeffnung 
gesteckte  Profilei*en  glatt  abgeschnitteu  wird. 


P  A 


Kl.  40f,  Nr.  121904,  vom  19.  Mai  1899.  Johann 
Pfeifer,  Anton  Weimann  und  Josef  Franz 
Bach  mann  in  Wien.  Verfahren  zum  Hartlathen 
ton  Metallgegenständen. 

Das  Neue  besteht  in  der  Verwendung  einer  Schutz- 
nasse,  mit  welcher  die  nicht  zu  löthenucn  Theile  des 
Arbeitsstückes  überzogen  werden,  um  ein  Anhaften 
des  Lothes  an  diesen  Flächen  zu  verhindern.  Die 
Masse  besteht  aus  Kohle  (Graphit,  Koks,  Holzkohle), 
Talk  oder  Asbestpulver,  Kisenhydrat  und  erforder- 
lichenfalls etwas  Alumininmoxvd  nebst  einem  Binde- 
mittel (Leimlösung,  Tropfbier).  Die  Löthstellen  werden, 
wie  üblich,  mit  Wasserglas  bestrichen  und  durch  Draht 
oder  dergl.  fest  miteinander  verbunden.  Dann  wird 
•he  vorgenannte  Schutzmasse  aufgetragen  und  nach 
•leren  Trocknen  da«  Arbeitsstück  in  das  als  Loth 
dienende  Metallbad  (geschmolzenes  Messing.  Kupfer 
s-  *.)  gebracht.  Nach  dem  Herausnehmen  liifst  man 
das  Werkstück  erkalten  und  entfernt  die  Schntzmasse 
mittels  Drahtbürsten. 


Kl.  5d,  Nr.  121  7«4,  vom 

14.  Juli  1900.  Siemens  & 
Halske,  A  e  t  i en  ges  e  11  • 
schaft  in  Berlin.  För- 
dergestell. 

Der  Boden  a  des  Förder- 
gestellcs  b  ist  in  demselben 
in  geeigneten  Führungen  ver- 
schiebbar angeordnet.  Hier- 
durch wird  erreicht,  dafs  nur 
der  Boden  «  mit  dem  Förder- 
wagen auf  die  Aufsctzvorrich- 
tungen  c  aufgesetzt  zu  werden 
braucht,  während  das  Gestell  b 
nach  wie  vor  am  Förderseile 
hingt  und  dadurch  jegliches  Gleiten  desselben  auf 
den  Treibscheiben  unmöglich  macht.  I'eberdies  braucht 
im  ersten  Momente  des  Ueberhebens  nur  das  Gestell  b 
gehoben  zu  werden. 


! 


Kl.  50e>,  Nr.  121  789,  vom  26.  April  1900.  Lud- 
wig Höfs ler  in  München.  Staubcertilgungscor- 
richtung  mit  Flilssigkeitszerstdubungsrädern. 

Auf  der  Welle  d  ist  aofser 
den  bekannten  Flügelrädern 
c  noch  ein  Schraubenrad  e 
gelagert,  welches  den  Zweck 
hat,  den  durch  Köhra  ein- 
geführten Stnubstrom  zu  zer- 
theilen  und  gleichmäfsig  aus- 
zubreiten, bevor  er  in  den. 
Bereich  der  Flügelräder  e 
kommt  Die  entstaubte  Luft 
oder  dergl.  verläfst  durch 
Hohr  f  den  Apparat.  Das 
Abzugsrohr  enthält  zweckmässig  noch  Kappen  h  oder 
andere  Einrichtungen,  nm  noch  mitgerissene  Staub- 
theilehen  aufzufangen.  Dieselben  gelangen  durch  Kohr/ 
in  den  Behälter  b  zurück. 

Kl.  40b,  Nr.  120287.  vom  9.  Juni  1900,  Zusatz 
zu  Nr.  11495G  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  S.  40ii). 
Hugo  John,  in  Firma  J.  A.  John  in  Erfurt, 
i  Maschine  mit  einem  festen  und  zwei  beweglichen  Schneid- 
;  backen  zum  Spalten  ron  l'/ofileiten  und  dergl. 

Gemäfs  dem  Hanptpatcnt  werden  die  beiden  nalter 
d  und  e  für  die  beiden  beweglichen  Messer  f  g  und  h  i 
durch  direct  am  Schwänzende  derselben  angreifende 
Excenter  bewegt  Diese  Einrichtung  ist  dahin  ver- 
bessert, dafs  die  beiden  Excenter  o  und  p  anf  sie  um- 
greifende Druckstücke  x  und  y  wirken,  die  sich  mit 
ihrem  anderen  Ende  gegen  in  den  Schwanzenden  der 
Halter  d  und  e  vorgesehene  Wider- 
lager w  legen  und  bei  einer  ent- 
sprechenden Drehung  der  Excenter 
die  beiden  beweglichen  Messer 
gegeneinander,  sowie  gegen  das 
feste  Messer  c  bewegen.  Das  Oeff- 
nen  der  beiden  beweglichen  Messer 
nach  beendetem  Schnitt  geschieht 
gleichfalls  durch  die  Druckstücke 
x  und  y,  indem  diese  mit  Stiften  n 
in  an  den  Haltern  d  und  e  vorgesehene  Schlitze  s  ein- 
greifen und  so  jene  bei  ihrem  Zurückgehen  mitnehmen. 

Aufserdem  ist  die  Seheere  noch  dadurch  verbessert, 
dafs  sie  die  Druckstücke  x  und  y  nach  jedem  Schnitt 
selbstthätig  ausrückt.  Zu  diesem  Zwecke  stehen  die 
Stifte  n  beständig  unter  der  Wirkung  einer  Feder, 
welche  die  äufseren  Enden  der  Druckstücke  in  neben 
den  Widerlagern  vorgesehene  Vertiefungen  u  von 
solcher  Tiefe,  dafs  die  Druckstücke  selbst  in  vor- 
geschobener Stellung  nicht  mehr  auf  die  Halter  d  und 
e  einzuwirken  vermögen,  zu  ziehen  sucht.  Soll  mit 
der  Seheere  geschnitten  werden,  so  werden  die  beiden 
Druckstücke  x  und  y  entgegen  dem  Federdrucke  durch 
einen  Stellhebel  auf  die  Widerlager  w  geschoben. 

Kl.  50c,  Nr.  121117,  vom  0.  März  1900.  Her- 
mann Müller  in  Berlin.   Kugelmahle  mit  Besaugung 
des  durch  Taschen  oder  dergl.  in  der  Trommelwandung 
hochgehobenen,  zerkleinerten  Ma- 
terials   wilhrend    seines  freien 
Falles. 

Die  durchbrochenen  Mahlplat- 
ten b  bilden  mittels  entsprechen- 
der Angüsse  Taschen  <»,  welche 
das  durch  die  Platten  b  hindtirch- 
gcfallcnc  Muhlgut  mitnehmen  und 
erst  im  höchsten  Punkte  der  Mahl- 
tromuiel  fallen  lassen.  Während 
seines  Falles  wird  es  von  einem 
in  Richtung  der  Tromnieluchsc  streichenden  Luftstrom 
getroffen,  der  das  genügend  zerkleinerte  Gut  mit  sich 
fortfuhrt,  während  das  grobe  Gut  niederfällt  und  weiter 
zerkleinert  wird. 
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>"r. ÖÖ6089.  Jauies  W.  Bryson  in  New  Castle, 
T.  A.     Vorrichtung  zum  Putzen  ron  Weißblechen. 

Die  Maschine  ermöglicht,  die  Bleche  im  unmittel- 
baren Anschlufs  an  ilas  Ventinnen  und,  in  gleichem 
Schritt  damit,  also  noch  warm  zu  putzen.  Die  ver- 
zinnten Bleche  werden  durch  die  von  der  Maschine 
aus  mittels  Triebkette   bewegte  Fördervorrichtung  a 

zwischen  die  bei- 
_b  den  Reibungswal- 

zen b  bl  geführt, 
von  diesen  durch 
die  entgegenge- 
setzt sich  drehen- 
den, mit  Schaffell 
(die  Wolle  nach 
aufsen)  überzoge- 
nen Pntzwalzen 
cc'  auf  die  schiefe 
Ebene  il  gescho- 
ben. Auf  letzterer  gleiten  die  Bleche  zwischen  die 
Reibungswalzen  e  el  und  werden  von  diesen  durch  die 
entgegengesetzt  rotirenden  Putz  walzen  ff1  auf  die  schiefe 
Ebene  g  geschoben  und  gleiten  schliefglich  auf  das 
Förderband  A,  welche«  sie  nnf  einen  Wagen  oder  dergl. 
ablegt.  Die  Putzwalzen  c  <■'  und  f  f%  werden  mittels 
Riemens  von  der  Scheibe  i  aus,  die  Reihungswalzcn  (vor- 
zugsweise mit  Gummi  überzogen  )  6  und  t '  mit  geringerer 
Geschwindigkeit  mittels  Triebkette  von  einem  mit  i  auf 
derselben  Achse  befestigten  Kettenrad  aus  angetrieben. 

Nr.  G56416.  W  illiam  H.  Morgan  und  Clarence 
L.  Taylor  in  Alliance,  Ohio,  V.  St.  A.  Vor- 
richtung zum  Ausziehen  ron  Ingots. 

Die  Vorrichtung  ist  auf  einer  doppelten  Schiebe- 
bühne a  b  angeordnet,  welche  durch  einen  Elektro- 
motor (I)  so  bewegt  werden  kann,  dafs  der  Kolben  c 
über  der  Ingotform  d  eingestellt  und  mittels  eines  andern 
Elektromotors  (II),  welcher  Zahnrad  e  dreht,  durch 
das  obere  Ende  der  Form  niedergesenkt  werden  kann. 
Ein  dritter  auf  6  angebrachter  Elektromotor  (III)  dreht 
einen  vierkantigen,  vertical  auf  b  angeordneten  Schaft, 
auf  welchen  ein  Zahnrad  mit  vierkantiger  mittlerer 
Oeffnung  lose  aufgesteckt  und  durch  ein  an  c  befestigtes 
Lager  gegen  Herabfallen  gesichert 
ist.  Das  Zahnrad  wird  also  beim 
lieben  und  Senken  von  c  mittels 
Motors  II  auf  dem  vierkantigen 
Schaft  gleitend  mitgenommen. 
Das  genannte  Zahnrad  greift  in 
das  Zahnrad  f  ein,  welches  auf 
der  Schraube  g  mit  rechts-  und 
linksläutigen  Gewinden  aufgekeilt 
ist.  Das  untere  Gewinde  schraubt 
im  Innern  des  hohlen  Theiles 
von  Kolben  r,  das  obere  Gewinde 
im  Innern  der  Hülse  f,  welche 
mit  Keil  und  Nuth  in  dem  oberen 
Ende  vun  c  liingsverschiebbar  ist. 
Läfst  man  also  den  Motor  III  an, 
so  wird  f  gedreht  und  dadurch, 
weil  c  sich  unten  auf  den  Ingot 
aufstemmt,  i  nach  oben  aus  c 
herausgeschoben   und  hierdurch 


nufsfre  Schenkel 
der   Stangen  m 


die  ljuerhaupter  le  und  kl  gehoben, 
folglich  die  Winkelhebel  /,  deren 
bis  dabin  auf  den  unteren  Köpfen 
(durch  Federn  w»'  an  n  bezw.  .• 
gehalten)  aufruhten,  zum  Eingriff  mit  den  Ohren  o 
der  Ingotform  gebracht.  Bei  weiterem  Heben  von 
i  wird  die  Form  vom  lngot  abgezogen  und  durch 
Motor  II  zugleich  mit  c  hochgehoben.  Durch  Motor  I 
wird  die  Schiebebühne  seitlich  fortbewegt  und  durch 


III  die  Hülse  i  wieder  in  e  hineingezogen.  Die 
aufsereu  Schenkel  von  /  treffen  wieder  anf  die  unteren 
Kopfe  der  Stangen  w»,  so  dafs  die  Federn  wil  zusam- 
mengedrückt werden,  weil  die  Winkelhebel  durch  da» 
Gewicht  der  Form  an  einer  Bewegung  nach  aofw-n 
verhindert  sind.  Sobald  durch  Motor  II  c  nnd  i  gesenkt 
werden,  also  die  Form  auf  den  Hüttenfliir  aufstoßt, 
schnellen  die  Winkelbebel  durch  die  Wirkung  der 
Feilem  nach  aufsen,  so  dafs  die  Form  losgelassen  wird. 


Nr.  6 >5 162.  Phillip  F.  Poorbaugh  in  Al- 
legheny,  Pennsylvania,   V.  St.  A.  KoJesbrechei-. 

Die  Koksstücke  werden  zwischen  den  Zähnen 
einer  Trommel  a  und  einer  Platte  b  gebrochen, 
welche  zwischen  dem  Auflager  e  und  der  Leiste  d  ge- 
halten wird  und  mittels  Stellschraube  e  in  verschiedenem 
Abstünde  von  der  Trommel  eingestellt  werden  kann. 
Die  Zähne  sind  mittels  eines  viefeckigen  Fortsatzes  in 

kongruente  Löcher  in  a 
und  b  eingesteckt  nnd 
versehraubt.  Die  erste 
Zahnreihe  z  auf  b  ist. 
infolge  der  Knickung  f. 
so  gerichtet,  dafs  sie  in 
einer  Ebene  steht,  welche 
im  wesentlichen  parall»  1 
zu  der  Ebene  der  jedes- 
mal unmittelbar  vor  z 
stehenden  Zahnreihe  zl 
auf  der  Trommel  ist.  Hierdurch  wird  die  zerreibende 
Wirkung  vermindert,  welche  schräg  gegeneinander 
stehende  Zahnreihen  z  nnd  zl  auf  den  Koks  ausüben 
würden.  Die  Nabe  g  der  Trommel  ist  auf  der  Welle  h 
aufgekeilt  und  die  Welle  liegt  in  auswechselbaren 
Lagerschalen.  Je  eine  Nuth  an  den  Stirnseiten  der 
Nabe  nimmt  die  Enden  der  Lagerschalen  auf,  so  dafs  die 
Nabe  die  Lagerschalen  etwas  übergreift,  um  den  Stanb 
am  Eindringen  in  die  Lager  zu  verhindern;  aufserdem 
ist  am  äufseren  Umfang  der  Lagerschalen  unmittelbar 
vor  der  Nabe  noch  eine  staubsammelnde  Rinne  vertieft. 


Nr.  «5496«.    Fcrd.  G.  Gasche  nnd  Frederick 
H.  Foote  in  Chicago,  Illinois.  VerbundgeoUkt- 
j  maschine. 

Die  Anordnung  bezieht  sich  anf  solche  Gebläse- 
i  maschinen,  bei  denen  der  Compressorkolben  direct  mit 
1  den  Kolben  einer  Verbundmaschine  verbunden  ist. 
[  Statt  aber  wie  gewöhnlich  die  Verbundmaschine  als 


Tandcmniaschine  anzuordnen,  wird  bei  vorliegender 
Anordnung  der  Hochdruckcylinder  a  mit  (orlifs- 
Hahnsteuerung  horizontal,  der  Niederdrnckcylinder  b 
vertical  gestellt.  Auf  der  Kolbenstange  c  des  Nieder- 
druckeylinders.  und  zwar  darüber,  sitzt  unmittelbar 
der  Kolben  des  Compressors.  Auf  diese  Weise  wird 
erreicht,  dafs  die  gröfste  Wirkung  des  Hoch-  bezw. 
Niederdruckcvlinders  dann  eintritt,  wenn  über  oder 
uuter  dem  Compressorkolben  die  stärkste  Zus&mmen- 
pressutig  beginnt. 
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Statistisches. 


Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Alt»  fuhr 

1.  Januar  bis  31.  Juli 

1.  Januar 

bis  31.  Juli 

1900 

1901 

■  •HM) 

Erie: 

t 

i 

t 

t 

i  lOAiiprVA       w  t  'i  r  Ir      £»  i  up  mm  ■  1 1 1  itrc*     t   t\t\  vprlprurhl  *i  *  -l~  an 
i^lMrl  Ir  i  Lrr ,      Stdl  K      Cl3Cllllulll|^C     O  Uli  >  tri  ICI  StllldtKcIl 

J  136  790 

2  537  916 

1  IRQ  Q 1 7 

1  OOS     '  1  ' 

^1  IllrtC  ktrll    tUIl    E*rZ4?II>    OClIIaCKVIrr  IIZV,   ~  T *  U11C     .  . 

593  974 

438  499 

1»  tun 

J  O  -HAß 

18  Uli 

Thnma(ivlilnrlc**ri  crAmnhl^fi  fThnrnii<?n}ioc;'nlia  t  mAril  ■ 

1  1 1 '.  JI  1 1  rf.^3V  1 1 1  <IL  Reil,        J llttll uri I  \  X  IIUill'\ni#llU?LJIlctll(lcrill  1 

61661 

50212 

1(13  1  «>-? 
IVO  1 

Roheisen,  Abfalle  and  Halbfabrlcate: 

• 

72  837 

21  892 

23  230 

58  877 

440  569 

189  649 

70  921 

67  938 

1  599 

J  O  1  1  1 

II  *  5T I 

Roheisen,  Abfalle  u.  Halbfabricate  zusammen 

495005 

212  474 

10/  ooz 

1UU  75»ß 
18»  «OO 

Fabrtcale  wie  FaconeUen,  Schienen,  Bleche 

n.  S.  W.l 

484 

382 

125  250 

196  963 

132 

10 

19  465 

18  103 

222 

109 

1  215 

5  285 

165 

289 

86  224 

94  600 

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

*i  ISO 

1 1  «97 

1  1  U»  I 

96  381 

164534 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

2  825 

1  338 

92  669 

136  277 

3  783 

1  482 

4  548 

4  194 

12  098 

6  352 

179 

72 

4004 

4  261 

55  449 

86  094 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  etc  

841 

706 

47  307 

48  762 

Faconeisen,  Schienen,  Bleche  u.s.w.  im  ganzen 

48  734 

26  626 

528  687 

751884 

Gans  grobe  Elsen waaren: 

1 1  fino 
1 1  ÖUo 

Ii  lOw 

17  742 

15  778 

7117 

70/ 

AM 

.M)6 

2  174 

3  010 

1    J  ' '  k 

1  Z/H 

934 

705 

466 

24H 

811 

5  287 

4  134 

105 

106 

1  592 

1  881 

lasen,  zu  grob.Maschinentheil.etc.roh  vorgeschmied. 

138 

68 

1  471 

1  407 

Eisenbahnachsen,  Rüder  •■!<•  

1  367 

610 

28004 

29  003 

4 

4 

«WO 

zz» 

14  647 

8  570 

Zf>  1)3 1 

Urobe  Eisen waare ii : 

Grobe  Eisen  waar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 
Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

II  398 

7  QI17 

7  8S7 

61  706 

60  079 

161 

1 A7 
1*1 

— 

»44 

198 

10  001 

10  385 

,       abgeschliffen,  gelirnifst,  verzink t  .... 

3  172 

2  595 

23  980 

32  679 

262 

219 

Bajonette,  Degen-  und  Säbelklingen1  

•Vheeren  und  andere  Schneidewerkzeuge1  .... 

1 

1 

127 

97 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

267 

199 

1  704 

1  714 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

118 

55 

80 

41 

30  824 

31  855 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

64 

79 

6 

469 

180 

1  428 

2  026 

Feine  Einen  waaren  t 

385 

389 

434t 

4  492 

881 

819 

9  751 

10  908 

.Nähmaschinen  ohne  Gestell  etc  

1089 

993 

3  397 

3  268 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen;    Fahrradtheile  aufser 

Antriebsmaschiuen  und  Theilen  von     »K  Ijcii 

304 

201 

1  163 

1  275 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschiuen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

2 

12 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Einfuhr 
I.  Januar  bis  31.  Juli 


1900 


1901 


Auofuhr 
I.  Januar  bis  31.  Juli 


15X10 


1901 


Fortsetzung. 

Mcsserwaaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

chirurgischen  Instrumenten  

Schrei!)-  und  Rechenmaschinen  

Gewehre  für  Kriegszwecke  

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrtheile  

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeln  . 

Schreibfedern  aus  unedlen  Metallen  

Uhrwerke  und  Uhrfourniluren  


Eisenwaaren  im  ganzen  .  . 
Maschinen : 

l/ocomotiven,  Locomohilen  

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengclei.«en 

„        nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

geleisen:  Personenwagen  

Desgl.  andere  

Dampfkessel  mit  Röhren  

.         ohne  .   

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufseisen 
Desgl.  Qberwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

Andere  Maschinen  nnd  Maschinenteile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen  

Brauerei-  und  Brennereigeräthe  (Maschinen)     .  , 

Müllerei-Maschinen  

Elektrische  Maschinen  

Daumwollspinn  Maschinen  

Weberei-Maschinen  

Dampfmaschinen  

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrication  . 

Werkzeugmaschinen   

Turbinen  

Transmissionen  

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

Pumpen  

Venlilatoren  für  Fabrikbetrieh  

Geblasemaschinen   

Walzmaschirien  

Dampfhämmer  

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

von  Metallen  

Hebemaschinen  

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

Maschinen,  überwiegend  aus  Holz  

„  Ou/seUen  

„  „  „  schmiedbarem  Eisen  . 

.  „  ander,  unedl.  Metallen 


Maschinen  und  Maschinentheile  im  ganzen 
Kratzen  und  Kralzenheschläge  


Andere  Fabrlcate: 

Eisenbahnfahrzeuge  

Andere  Wagen  und  Schlitten  

Dampl-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 
Segel-Seeschilfe,  ausgenommen  die  von  HoJz 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenoaimen 
die  von  Holz  


/- 


iien.  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 
und  Apparate  t 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Wie  wir  schon  in  der  vorigen  Nummer  mittheilten, 
hielt  Hütteningenieur  Carl  Rott  aus  Halle  a.  d.  Saale 
einen  Vortrag  über  die 

Kleinbessemeret  und  Ihre  Bedeutung  für  den 
tiiehereibetrleb, 

den  wir  mit  einigen  Kürzungen  wiedergeben. 

Schon  seit  einiger  Zeit  steht  die  Kleinbessemerei 
gewissermafsen  im  Mittelpunkt  des  technischen  Inter- 
esses and  sie  hat  in  ihrer  jetzigen  Entwicklung  noch 
an  Bedeutung  gewonnen.  Nicht  nur  für  den  StaMgufs, 
auch  für  den  Temperguß»  und  zähen  Feingufs  hat  sie 
sich  Werth  errungen,  weil  diese  verschiedenen  Eisen- 
sorten ans  ein  nnd  derselben  Birne  gegossen  werden 
können. 

Die  ersten  Anfänge  der  Kleinbessemerei  sind  in 
Avesta  in  Schweden  zu  finden;  die  ersten  Frischer 
waren  kleine  Schachtöfen  mit  seitlichen  Winddüsen. 
Das  schwedische  Eisen  begünstigte  einen  raschen 
Verlauf  des  Kntkohlnngsprocesses,  nach  dessen  Be- 
endigung das  erblasene  Product  ohne  weiteren  Zusatz 
and  Rückkohlung  sofort  zum  Gufs  benutzt  wurde.  In 
Frankreich,  England  und  Belgien  wurden  später  diese 
Versuche  aufgenommen,  die  Bessemerbirne  in  kleiner 
Form  dem  Stahlgufs  dienstbar  zu  machen.  Auch  in 
Deutschland  entnahm  man  vor  mehr  als  25  Jahren 
den  fertig  erblasenen  Stahl  aus  den  damals  nicht  so 
nächtigen  Birnen  zu  Gufszweeken,  doch  bildete  sich 
di«es  Stahlgiefsverfahren  nicht  weiter  aus. 

Dem  Ingenieur  Robert  in  Paris  blieb  es  vor- 
behalten, die  Frage  der  Kleinbessemerei  weiter  in 
Fiufs  zn  bringen.  In  der  Mitte  der  achtziger  Jahre 
Hegann  er  sein  Verfahren  in  einem  festgemauerten 
Stahlherd  und  im  Umfang  angeordneten  seitlichen 
Winddüsen,  tangentialer  Richtung.  Diese  letzteren 
verursachten  beim  Bessemern  eine  rotirende  Bewegung 
des  zu  entkohlenden  Eisens,  wobei  aber  wohl  ein 
Theil  des  Gebläsewindes  unbenutzt  an  der  Umfassungs- 
mauer entwich,  denn  es  gab  Blasezeiten  von  einer 
Stunde  und  mehr  für  eine  Charge.  Später  erst  ging 
*r  zn  der  drehbaren  Birne  über,  deren  Scitcndüsen  auf 
die  Mittelachse  der  Eisenmasse  gerichtet  w  aren."  Einige 
■Jahre  darauf  fing  auch  Walrand  in  Paris  an,  in  der 
Tempergiefserei  von  Wa  1  r  an  d -  L  ege  n  i  s e  1  kleine 
Bessemerbirnen  zur  Entkohlung  des  Eisens  zu  ver- 
»enden,  um  seine  Temperöfen  zu  entlasten.  Er  blies  mit 
ktdendüsen  und  hatte  Chargengewichte  von  850  bis 
<öOkg.  Im  Jahre  1894  trat  Tropenaa  in  Genf  mit 
"■inem  veränderten  Stahlverfahren  auf.  Er  hatte  die 
Seitendüsen  nur  im  Rücken  der  Birne  angeordnet  und 
Mies  die  Prefelnft  dicht  unter  dem  Eisenspiegel  in 
die  Eisen inasse,  wobei  sich  die  Entkohlung  von  oben 

*  Auf  meine  mehrfachen  Veröffentlichungen  über 
die  Kleinbessemerei  schreibt  mir  Mr.  T.  Lcvoz  in 
Xuneche  (Belgien),  dafs  er  das  Urheberrecht  nnd  die 
Vaterschaft  (paternite)  beansprucht  für  die  Anwendung 
der  seitlichen  Windzuführung  bei  der  Kleinbessemerei, 
*elche  ich  nächst  den  Schweden  dem  Ingenieur  Robert- 
Paris  zugeschrieben  hätte.  Er  sei  als  Betriebschef  der 
Stahlwerke  von  Stenuv  unter  der  Direction  von  Robert 
der  erste  gewesen,  welcher  diesen  Gedanken  zur  Aus- 
führung und  Einführung  brachte,  und  beansprucht  sogar 
die  ganze  Einrichtung  des  Robert-Converters  als  sein 
geistiges  Eigenthnm.  Gern  nehme  ich  Veranlassung 
n  dieser  Berichtigung.  Hott. 


nach  unten  vollzieht-,  ohne  dafs  die  unteren  Schichten 
vom  Windstrahl  berührt  werden.  Der  specitiseh 
schwerere  fertige  Stahl  sinkt  nach  dem  Boden  und 
drängt  das  graue,  leichtere  Eisen  nach  oben ;  dies  ist 
die  Erklärung  für  diesen  Vorgang.  Die.  seitliche  Zu- 
führung der  Prefsluft  erwies  sich  bei  der  Kleinbirne 
für  einen  ruhig  verlaufenden  Entkohlungsprocefs  nur 
förderlich  und  begünstigte  das  Bestreben,  in  dieser 
einen  gasarmen  und  dichten  Stahl  für  hitzigen  Gufs, 
auch  in  kleiner  Menge  zu  erzielen.  Das  bei  den  Boden- 
düsen unvermeidliche  und  schädlich  wirkende  Empor- 
schnellen nnd  Niederfallen  der  kleinen  Eisenmasse 
kommt  in  Fortfall  und  ergiebt  sich  ein  Endproduct 
von  hitziger  und  porenfreier  Beschaffenheit. 

Die  bei  der  Kleinbessemerei  leichter  auftretenden 
Schwierigkeiten  scheinen  in  Deutschland  abschreckend 
gewirkt  zn  haben,  trotzdem  gerade  auf  diesem  Gebiet 
I  die  Ausdauer  und  Energie  der- deutschen  Hüttenleute 
nnd  Stahlmänner  so  grofse  Erfolge  errungen  hatten. 
Dieselbe  verfiel  bei  uub  einem  absprechenden  l'rtheil, 
welches  ihr  bei  der  weiteren  Einführung  folgenschwer 
anhing.  Die  deutsche  Eisenindustrie  verhielt  sich 
zurückhaltend  und  ablehnend,  während  nnsere  Nach- 
barn im  Norden  und  Westen  sie  entwickelten  nnd 
vorwärts  gingen.  Auch  Kufsland  zählt  heute  schon 
11  bis  12  Kleinbessemerei-Anlagen  in  seinen  Industrie- 
gebieten. Das  Vorgehen  des  Auslandes  wirkte  sehliefs- 
lich  auch  bei  uns  anregend,  was  verschiedene  Patente 
der  letzten  Jahre  beweisen.  Man  suchte  die  Unfertig- 
keiten  der  Kleinbessemerei  zu  beseitigen  und  sie,  ver- 
vollkommnet, unseren  Verhältnissen  anzupassen.  Die 
erste  Bedingung  für  deren  Erfolg  ist,  das  hitzig  durch- 

Seschmolzene  Eisen  in  die  wohlangewärmte  Birne 
irect  zu  überführen  und  eine  rasche  Entzündung  oder 
Verbrennung  des  Silieiums  und  Mangans  herbeizuführen. 
Die  Hitze  mufs  baldmöglichst  auf  1700°  gesteigert 
werden,  bei  welcher  der  Kohlenstoff  den  Sauerstoff 
der  eingeblasenen  Luft  an  sich  reifst  und  die  erwünschte 
Kntkohlung  oder  Umwandlung  zu  Stahl  vor  sich  geht. 
Das  Spectroskoti  zeigt  uns  dann  die  dunkelgrünen, 
sogenannten  Kohlenlinien,  welche  bei  fortschreitender 
Entkohlung  wieder  verschw  inden  und  in  ein  farbloses 
Gemisch  übergehen.  Der  geübte  Stahlmann  erkennt 
diesen  Zeitpunkt  auch  mit  unbewaffnetem  Auge.  Im 
entwickelten  Stadium  der  Kntkohlung  nehmen  die  der 
Birnenmündung  entströmenden  Flammen  Sonnenglanz 
an,  bis  dieselben  nach  Beendigung  des  Processes,  ohne 
diesen  abfallen  und  die  braune  Färbung  der  Gase 
die  Eisenverbrennung  anzeigt.  Bis  hierher  reichen 
di*  natürlichen  Wärmemittel  vollkommen  aus.  da  zu 
dieser  Zeit  sich  die  Birne  und  ihr  Stahlbad  in  der 
höchsten  Hitze  befinden.  Aufgabe  des  Betriebsleiters 
ist  es,  diese  Wärme  so  lange  zu  erhalten,  bis  die 
Vorbereitungen  zum  Gufs  mit  Zusätzen  von  Ferro- 
silicium  und  Ferromangnn  und  der  Oufs  selbst  beendet 
sind.  Williamson  in  Wishav  in  Schottland  verband 
die  Birne  mit  einer  Gosgenerator-Anlage  und  suchte 
mit  dem  Gas  derselben  eine  dauernde  Würmecrhaltung 
herbeizuführen;  er  hatte  hierbei  noch  eine  Combination 
der  beiden  Processe  des  Windfrischens  und  Herd- 
frischens im  Sinne,  um  das  Gas  auszunutzen.  Wenn 
die  Gusgenerator-Anlage  und  deren  Unterhaltung  nicht 
mit  so  grofsen  Kosten  verbunden  wäre,  könnte  dieser 
Ausweg  «inschlagen.  Die  Kleinbirne  mit  Handdreh- 
j  Vorrichtung  läfst  sieh  aber  mit  ungefähr  lOtX)  her- 
stellen und  verträgt  keinen  Erwärmung*  -  Apparat, 
I  welcher  das  Sechsfache  kostet.  Für  den  Bedarfsfall 
wende  ich  eine  einfache  Holzkohlenstaub- Vergasung 
an,  welche  mit  einigen  Mark  herzustellen  ist. 
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Die  von  mir  verwendete  Kleinhirne  (siehe  Ab- 
bildung 1)  besteht  aus  drei  Theilen :  dem  Unter- 
theil,  dem  Mittelstück  und  der  Haube.  In  dem 
Untartheil,  welches  nach  Aushrennen  der  meistleiden- 
den Düsenzone  mit  einem  Reservestück  rasch  aus- 
gewechselt werden  kann,  mündet  der  Gebläsewind  von 
beiden  Seiten  aus  den  hohlen  Drehzapfen  ein.  Vorher 
bat  derselbe  eine  kleine  Erwärmung  in  der  Schlot- 
Öffnung  durch  die  heifsen  Abgase  der  Birne  erfahren 
und  tritt  nun  in  die  Windkammer  ein,  welche  das 
Untertheil  umfafst.  In  dieser  vertheilt  er  sich  auf 
die  dort  einmündenden  12  bis  15  Winddüsen,  welche 
mit  einer  kleinen  Neigung  auf  die  Mitte  des  Bodens 
gerichtet  sind.  An  dem  Mittelstück  sind  die  zur 
Wendung  der  Birne  erforderlichen  Drehzapfen,  welche, 


dem  Mittelstück  sitzt  die  Haube,  welche  die  Birne 
nach  oben  zu  ubschliefst;  ihre  seitliche  Mündangv 
öffnung  zum  Abzug  der  (rase  ist  mit  einem  Deckel 
versehen ,  um  zeitweise  die  Birne  unter  ASscbluf» 
bringen  zu  können.  Die  Abstichöffnung  für  die  Sammel- 
stelle oder  Sumpf  liegt  in  der  Haube  am  tiefsten 
Punkt  bei  horizontaler  Lage,  so  dafs  gegebenenfalls 
der  Stahl  bei  geschlossener  Birne  dort  abgestochen 
werden  kann ;  sonst  wird  er  durch  die  Mündung  leichter 
abgegossen.  Das  Umlegen  und  Wenden  der  Kleinhirne 
zum  Einlauf  des  geschmolzenen  Eisens  nnd  Ausgnf* 
des  fertigen  Stahls  erfolgt  mit  einer  Handdrehvomch- 
tung.  Zwei  Räderpaare,  wovon  ein  Paar  an  der  Birne 
sitzt,  das  andere  in  einem  Vorgelege  lagert,  nnd  die 
beide  mit  einer  Welle  verbunden  sind ,  vollziehen 


Abbildung  L  Kleinbirne. 


hohl  noch  zur  Windzuführung  dienen,  mit  zwei  starken 
Schildplutten  befestigt;  die  Prefslnft  tritt  durch  Ab- 
gangsstutzen in  das  l'ntertheil.  Dus  obere  Ende  des 
Mittelstückes  erweitert  sich  in  ovalem  (Querschnitt, 
um  bei  horizontaler  Lage  der  Birne  eine  tiefere 
Sammelstelle  für  den  fertig  erblascnen  Stahl  zu  er- 
möglichen. In  solcher  bietet  er  nur  eine  ge- 
ringe Oberfläche,  welche  noch  mit  Schlacke  bedeckt 
ist,  der  Abkühlung  dar  und  wird  dadurch  die  Warm- 
haltnng  der  Hirne  erleichtert.  In  der  halben  Höhe 
des  Mittelstiickcs  befindet  sich  der  erwähnte  Ver- 
gasungsapparat: ein  urnenförmiges  Gefufs,  in  dessen 
verengtem  l'ntertheil  ein  Eächerrädchen  den  Ausfltifs 
des  darüberliegenden  Holzkohlenstaubes  regulirt.  Bei 
der  Umdrehung  desselben  fällt  der  Inhalt  je  eines 
Fächerabtheiles  in  die  Ausflufsöffnung  und  wird  dort 
von  einem  seitlich  eintretenden  Windstrom  in  die 
Vorkammer  fortgerissen,  woselbst  die  Entzündung  nnd 
Vergasung  von  der  heifsen  Hirne  her  erfolgt.  Auf 


leicht  die  Drehung.  Zur  Erzeugung  der  l  rel.duft 
dient  ein  Compressor  mit  Riemenantrieb,  dessen  Preis 
sich,  je  nach  Gröfse,  auf  etwa  4000  ,ä  einschliefslich 
Windsammler  belauft ;  er  erfordert  eine  Betriebskraft 
von  ;K)  bis  40  P.  S.  Es  werden  hierfür  auch  Hoch- 
d  ruck  geh  läse  (Roots  blower)  angewendet,  doch  ist  die 
Wirkung  eines  Cylindergebläses  entschieden  vorzu- 
ziehen. 

Mit  diesen  hier  aufgeführten  Aenderungen,  welche 
einmal  eine  ruhige  Entkohlung  befördern,  anderer>ciN 
eine  dauernde  Warmhaltung  des  fertigen  Stahls  er- 
reichen lassen,  habe  ich  die  Kleinhessemerei  in  kleiner 
Masse  für  den  Stahlgufs  günstiger  zu  gestalten  gesucht 
und  bin  imstande,  auch  schwache  Gegenstände  in  un- 
getrockneter  Form  tadellos,  dicht  und  glatt  giefsen  tu 
können.  Durch  die  nasse  Gufsform,  schwache  Ein- 
KttMa,  Trichter  und  Köpfe,  im  Vergleich  zum  Martin- 
Stahlofen,  erspare  ich  an  Herstellungskosten.  Weitere 
Vortheile  bietet  mein  leicht  auswechselbares  Unter- 
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theil  mit  der  Düsenzone  gegen  andere  Systeme  der 
Kleinbessemerei,   welche   mit  gröfseren  Reparaturen 
mehr  Zeitaufwand  and  Kosten  verbinden.  Meine  kleinen 
Chargengewichte  von  400  kg  an  gestatten  die  An- 
wendung schwacher  und  kleiner  Gebläsemaschinen,  so 
dafs  ich  jetzt  in  der  Lage  war,  nur  mit  der  Betriebs- 
kraft  einer  Turbine  von  22  1\  S.  eine  kleine  Anlage 
utit  günstigem  Erfolg  in  Betrieb  zu  setzen.   Der  Stahl 
war  hitzig  und  flüssig,  dabei  weich  und  porenlos! 
Mein  Streben  geht  dahin,  möglichst  kleine  Birnen 
ohne  grofse  Anlagekosten  für  den  Stahlgufs  verwend- 
bar zu  machen,  wie  es  auch  Wal r and  als  anerkennens- 
wertkes  Ziel  verfolgte;  die  anderen  Systeme  haben 
Chargengröfaen  von  1  bis  1,5  t  und  darüber,  welche 
dementsprechend  auch  kostspielige  Anlagen  erfordern. 
Die  Kleinbessemerei  soll  nicht  der  Grofsproduction 
dienen,  dafür  ist  der  Sieniens  -  Martin  -  Stahlofen  da; 
w  soll  eine  Anlage  für  den  kleinen  und  mittleren 
Stahlgufs  abgeben,  für  welchen  auch  höhere  Verkaufs- 
preise zu  erzielen  sind.    Bei  normalem  Betrieb  ist  bei 
den  heutigen  Tagespreisen  der  fertige  Stahl ,  wie  er 
aus  der  Birne  zum  Gufs  entnommen  wird,  mit  ungefähr 
.'1  bis  22  c#  für  100  kg  herzustellen;  die  Verkaufs- 
preise dieses  Stahlgusses  bewegen  sich,  je  nach  Gröfse 
der  Einzelgewichte,  in  den  Grenzen  von  70  bis  40  M 
abwärts.    Zur  besseren  Amortisation  der  Anlage  einer 
Kleinbessemerei  schlage   ich  eine  mehrseitige  Aus- 
nutzung derselben  vor.    Sobald  der  Windstrom  nur 
kurze  Zeit  auf  eine  zu  entkohlende  Eisenmasse  wirkt 
and  sich  das  letztere  in  dem  gefeinten  und  etwas 
entkohlten    Znstand    des    Tempergufseisens  befindet, 
kann  dieses    unter  Ersparung  des  theueren  Tiegel- 
schmelzens direct  für  den  schwachen  Tempergufs  ver- 
wendet werden.     Diese  Gufsstiicke  werden,  wie  der 
»ädere  Tempergufs  im  Temperofen,  durch  das  Glüh- 
frischen weiter  fertiggestellt. 

Die  Reinigung  und  Entkohlung  von  Roheisen  in 
der  Birne  wird  schon  seit  Jahren  in  England  betrieben 
und  dieses  vorgefrischte ,  gefeinte  Eisen  als  Material 
für  die  Tempergiefsereien  verkauft.  Auch  Deutschland 
ist  williger  Abnehmer  dafür,  besonders  der  Herd  der 
Tenipergufsfabrication,  Westfalen.  Wal r and  schlug 
«erst  vor,  diesen  Feinprocefs  in  der  Teinpergiefserei 
vtlbst  vorzunehmen,  um  sofort  aus  solcher  kleinen 
Birne  die  Tempergufsgegenstande  zu  giefsen,  statt  des 
Bezugs  vom  Ausland  mit  nochmaligem  Umschmelzen. 
Durch  Vermischen  von  flüssigem  Stahl  und  Graueisen 
in  der  Birne  stelle  ich  ferner  einen  FeitigufB  mit  er- 
höhter Festigkeit  her,  welcher,  etwas  nachgeglüht,  sogar 
»inen  ringelnden  Spahn  beim  Abdrehen  ergiebt.  Durch 
«eignete  Zusätze  und  mit  Anwendung  von  Coquillen 
lassen  sich  in  dieser  Weise  auch  Laufräder  für  Klein- 
bahnen herstellen ,  wie  sie  ähnlich  unter  dem  Namen 
tfriffin-  Räder  in  Amerika  weit  verbreitet  sind  und 
auch  bei  uns  Eingang  finden.  Dies  führe  ich  hier 
nor  an,  um  zu  zeigen,  wie  verschieden  die  Klein- 
bessemerei ausgenutzt  werden  kann  und  eigentlich 
taute  schon  ein  wichtiges  Ergänzungsglied  jedes 
gröfseren  fiiefsereibetriebs  sein  soll. 

Mannigfache  Patente  zeigen,  dafs  jetzt  die  An- 
regung zur  Kleinbessemerei  auch  bei  uns  nicht  auf 
unfruchtbaren  Boden  gefallen  ist.  Zum  Theil  sind 
dieselben,  nur  in  Verbindung  mit  gröfseren  Ausführungen, 
»eiche  die  Kleinbessemerei  von  ihrem  ursprünglichen 
Ziel  and  Weg  abführen.  So  hat  in  neuerer  Zeit  unter 
Anderen  Tropen as  die  Idee  von  Williamson  wieder 
«■gegriffen  und  vereinigt  die  Bessemerbirne  mit  einer 
ÜMgeneratoranlage,  um  sowohl  eine  Erwärmung  des 
Stalilherdes,  als  auch  ein  Zusammenarbeiten  des  \Vi mi- 
mischen» und  Herdfrischens  zu  erzielen.  Die  eiförmige 
Birne  ist  horizontal  gelagert  mit  Ein-  und  Austritt 
•w  das  Gas  an  den  Enden,  während  unterhalb  in  der 
Mitte  ein  Stahlherd  mit  Seitendiisen  das  Eisen  vor- 
frischt.  Durch  eine  Wendung  der  Birne  (liefst  das 
^feinte  und  theilweisc  entkohlte  Eisen    hierauf  in 
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einen  ausbauchenden  Herd  der  Birne  ab  und  wird 
dort,  wie  beim  Martin -Procefs,  weiter  behandelt  und 
fertiggestellt.    Solche  Combinationen  von  dem  Besse- 
mer-  und   Martin-Stahlverfahren  sind  besondere  im 
|  Walzwerksbetrieb  wiederholt  ausgeführt  worden,  wo 
angängig  mit  directer  Verwendung  des  flüssigen  Roh- 
j  eisens.     Diese   Anlagen   dienen    aber  der  Massen- 
I  produetion  und  kommen  hier  nicht  weiter  in  Betracht. 
I  Nicht  unerwähnt  soll  hier  eine  Neuerung  von  Raapke 
bleiben,  welcher  beim  Bessemern  mit  dem  Gebläse- 
wind comprimirten  Sauerstoff  einführt,   also  dessen 
Gehalt  anreichert  nnd  dabei  die  Verwendung  kleinerer 
Gebläsemaschinen  mit  geringerer  Betriebskraft  ermög- 
lichen will.    Die  Zuführung  von  Sauerstoff  hierbei  ist 
|  keine  Neuerung,  sie  kann  also  das  Vorrecht  der  Allein - 
benutzung  nicht  beanspruchen,  wenn  auch  diese  Aus- 
fühningsweise  nur  ehrend  anzuerkennen  ist.   Von  alten, 
bewährten  Stahlmännern  ist  mir  allerdings  die  Ent- 
gegnung zu  theil  geworden,  dafs  bei  dieser  Sauerstoff- 
vermehrung und  damit  verbundener  heftiger  Reaction 
im  Stahlbad   eine  raschere  Zerstörung  des  ohnehin 
schwer  leidenden  Birnenfutters  zu  befürchten  wäre. 
I  Nähere  nnd  längere  Erfahrungen  über  die  Vor-  und 
Nachtheile  bei  Anwendung  dieser  Nenerung  stehen 
mir  noch  nicht  zu  Gebote,  doch  wäre  es  nur  erfreu- 
lich, wenn  hiermit  ein  Fortschritt  in  der  Entwicklung 
der  Kleinbessemerei  errungen  würde. 

Eine  vorhandene  Eisengiefserei  kann  sich  ohne 
wesentliche  Unkosten  auf  die  Kleinbessemerei  einrichten, 
indem  die  Birne  in  der  Nähe  eines  kleinen  Cupolofens 
i  so  aufgestellt  wird,  dafs  das  flüssige  Eisen  in  diese 
;  unmittelbar  einfliefst.  Wie  schon  oben  gesagt,  belaufen 
sich  bei  Selbstanfertigung  die  Kosten  einer  Kleinbirne 
mit  einem  Reserveuntertheil  und  Windleitung  noch  nicht 
auf  1000  <H,  der  Compressor  mit  Windsammler  kostet 
etwa  4000  ,H,  und  weitere  Einrichtungen,  als  kleiner 
Tiegelofen  für  das  Schmelzen  der  Zuschläge,  die  Schlot- 
anlage und  Giefsercigczähe  sollen  noch  auf  1000  «A 
veranschlagt  werden,  so  dafs  die  ganze  Aufwendung 
auf  6000  .«  zu  schätzen  ist  Die  vornehmste  Eigen- 
schaft von  grofse m  Werth  besitzt  die  Kleinbessemerei 
in  der  Fähigkeit,  ihren  Betrieb  dem  Gufsbedarf  an- 
passen zu  können;  sie  bedingt  keine  Massenproduction 
und  hat  auch  keinen  Verlust  beim  Fehlen  derselben. 
Wenn  die  Gufsformen  fertig  sind  oder  ein  eiliger 
Bedarf  eintritt,  wird  die  Kleinbessemerei  in  Betrieb 
gesetzt.  Der  Bessemerstahl  ist  hitziger  nnd  flüssiger, 
eignet  sich  deshalb  auch  zu  schwachen  Gnfsstücken 
und  wird  gröfstentheils  nur  in  nasser  Form  gegossen. 
Die  GufsBtüeke  sind  glatt  und  von  sauberem  Ansehen 
und  werden  auch  deshalb  dem  Martinstahlgufs  vor- 
gezogen. Bei  grofser  Weichheit  und  porenloser  Be- 
schaffenheit läfst  sich  der  Bessemerstahl  sehr  gut 
schmieden  und  schweifst  sich  vorzüglich ;  seine  Zug- 
festigkeit liegt  weit  über  50  kg  a.  d.  Qnadratmillimeter. 
In  strenger  Erwägung  der  gebotenen  Vortheile  und 
!  der  keineswegs  verschleierten  Nachtheile  tritt  die 
:  Ueberzeugnng  zu  Tage,  dafs  heute  schon  die  Klein - 
I  hessemerei  von  weittragender  Bedeutung  für  das 
Giefsereiwesen  ist.  Die  Ueberlegenheit  derselben  gegen 
|  den  Tiegelofen  ist  von  solchen  Werksbesitzern  bereits 
völlig  anerkannt  worden:  sie  bleibt  die  rationellste 
Einrichtung  für  kleinen  und  mittleren  Stahlgufs.  Der 
Mitisgufs.  der  Haberlandgufs,  der  aus  beiden  hervor- 
gegangene neue  Reformgufs  und  alle  mit  Tiegel 
Schmelzung  verbundenen  Stahlerzeugungsverfahren  ver- 
mögen, schon  dieses  Lmstandes  wegen,  nicht  den  Wett- 
kainpf  mit  der  Kleinbessemerei  aufzunehmen.  Wo 
Stahlgufs  von  grofsem  Gewicht  verlangt  wird  und  in 
Masse  Absatz  findet,  ist  und  bleibt  ohne  Frage  der 
Siemens -Martin -Stahlofen  am  Platz,  wo  aber  wech- 
selnder Bedarf  an  Gufs  in  kleinerem  Gewicht  und  Ab- 
messung bei  hoher  Festigkeit  und  Güte  vorhanden  ist. 
dort  soll  in  Zukunft  die  Kleinbessemerei  eine  fühlbare 
Lücke  ausfüllen. 
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Berichte  über  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


15.  September  19U1 


Der  «weit«'  Vortrag  von  Rott  über  die 

Trockenkammern  des  Gießereibetriebes  mit 
Gasfeuerung 

konnte  der  vorgeschrittenen  Zeit  wegen  nicht  mehr 
gehalten  werden,  doch  hat  nns  Hr.  Rott  in  freund- 
licher Weise  sein  Manuseript  zur  Verfügung  gestellt. 

Die  Trockenkammern  der  Giefserei  wurden  bisher, 
je  nach  Bezugsgelegenheit  oder  Bedürfnifs,  mit  Knabbel- 
koks,  Guskoks,  Stein-  oder  Braunkohlen  geheizt,  neuer- 
dings auch  mit  Anwendung  von  Dampf.  Im  Kampf 
der  coneurrenzreichen  Jetztzeit  erscheint  es  geboten, 
alle  Ausgaben  einer  Prüfung  zu  unterziehen  und,  wo 
angängig  für  «las  Debet  günstiger  zu  gestalten.  Wo 
viel  T  roekenkammern  in  stetem  Gebrauch  sind,  wird 
das  Heizungseonto  eine  erkleckliche  Jahressumrne  auf- 
weisen, und  wenn  im  Monat  gegen  100  .4t  gespart 
werden  können,  ergiebt  dies  im  .lahre  doch  eine  Minder- 
ausgabe von  nenuenswerthein  Procentsatz.  Um  die 
Anwendung  der  Dampfheizung  liierbei  hat  sich  ohne 
alle  Krage  Hr.  Giefsereibesitzer  Jahn  aus  Leutsch  bei 
Leipzig  anerkennenswertlies  Verdienst  erworben.  Kr 
hat  gezeigt,  dafs  aus  der  staubigen  und  rufsigen 
Trockenkammer  ein  nicht  gesundheitswidriger  Raum 
geschaffen  werden  kann.  Die  damit  erzielten  Heiz- 
effeete  werden  in  den  Kiillen  genügen,  wo  die  Trocken- 
kammern mit  Sandkernen  und  klei  nen  Können  besetzt 
werden.  Ks  giebt  aber  Werke  mit  höheren  Ansprüchen 
in  dieser  Beziehung  und  hier  halte  ich  die  Anwendung 
von  Generatorgas  für  geboten.  Wie  in  Glashütten  mit 
Gasbetrieb  leicht  beobachtet  werden  kann,  wird  dort 
neben  dem  Gasglasofen  das  Gas  oft  in  weiter  K.nt- 
fernung  für  weitere  Heizzwecke,  für  Glüh-  und  Darr- 
Oefen  u.  s.  w.  verwendet.  Es  drangt  sich  hierbei  die 
Krage  auf,  warum  sollte  nicht  in  dem  Giefsereiberrieb, 
wo  auch  an  verschiedenen  Stellen  Bedarf  an  Keuer- 
herden  ist,  eine  gleiche  Ceutralfeuerungsmethode  ein- 
zurichten sein?  Das  Gas  kann  dann  neben  den 
Trockenkammern  auch  für  andere  Trocken-  und  Heiz- 
zwecke, sogar  auch  im  Winter  für  die  Heizöfeu  der 
Giefsereihallen  ausgenutzt  werden.  Eine  Maschinen- 
fabrik in  Halle  a.  S.  griff  diese  Idee  der  Gasheizung 
auf  und  errichtete  behufs  Verwerthung  der  aus  der 
Nähe  zu  beziehenden  Braunkohle  eine  Gnsgenerator- 
anlage  für  drei  Trockenkammern  ein,  welche  zum  Theil 
Tag  und  Xacht  im  Betriebe  sind.  Hinzusetzen  will 
ich,  dafs  die  Hauptmasse  der  Trockenkammereinsätze 
grofse  Kormkasten  sind,  welche  starke  Schichten  fetter 
Korminasse  aufweisen  und  dabei  iu  einer  Nacht  ge- 
trocknet werden  müssen,  um  den  Betrieb  nicht  störend 
aufzuhalten.  Im  Vergleich  zu  den  vorher  verwendeten 
Koksfeuerungen  werden  trotz  der  gestiegenen  Kohlen- 

(ireise  wechselnd  80  bis  100  ./f  monatlich  weniger  an 
''euerungsmaterial  verausgabt,  was  einer  Krsparnifs 
von  nahezu  20°/o  gleichkommt.  Kür  die  Braunkohlen- 
gegend erwächst  dabei  der  Vortheil,  ein  Brennmaterial 
aus  der  Nähe  mit  billigen  Anschaft'ungskosten  ver- 
wertheu zu  können,  ganz  abgesehen  von  dem  leidigen 
Umstand ,  dafs  zeitweise  besonders  im  Winter  der 
Koksbezug  von  Gasanstalten  und  Zechen  wegen  der 
stärkeren  Nachfrage  sich  oftmals  schwierig  gestaltet. 
Der  hierbei  angewendete  Generator  weicht  in  seiner 
Construction  nicht  von  der  bekannten  ab.  Ein  Treppen- 
rost mit  88°  Neigungswinkel  dient  zur  Vergasung  im 
Generator,  welcher  mit  einem  Külltrichter  mit  Wasser- 
verschlnfs  und  Ürehklappe  ausgestattet  ist.  Kür  Stein- 
kohle möchte  ich  eine  andere  Anordnung  empfehlen, 
und  zwar  aus  Rücksicht  für  den  geringeren  Gasbedarf 
am  Tage  und  für  den  gesteigerten  Bedarf  in  der  Nacht, 
wenn  die  Trockenkammern,  besetzt,  eine  intensive  Hitze 
verlangen.  Aus  diesem  Anlafs  habe  ich  den  Rostgethcilt 
und  sowohl  die  Vorder-,  wie  die  Rückseite  mit  Rostfläche 
versehen,  welche  mit  Thüren  abzuschließen  sind.  (Ab- 
bildung 2.)  Am  Tage  bei  geringem  Bedarf  wird  eine 
Seite  geschlossen  und  tritt  nur  eine  Rostseite  in  Kunction, 


|  um  die  nicht  erforderliche  Gasentwicklung  uu<i  Ga* 
Verlust  zu  verhüten ;  in  der  Nacht  jedoch  arbeitet', 
beide  Seiten  vereint  an  der  Herschaffung  des  benöthigren 
Gasquantums  bei  voll  geöffneten  Thüren.  Im  Füll 
trichter  wende  ich  eine  Fallklappe  statt  der  Drehklappe 
au,  bei  welcher  ein  erschwertes  Umdrehen  infolge  voc 
Ansatz  nicht  vorkommt 

Die  Entwicklung  des  Gases  vollzieht  sich  wie 
in  jedem  anderen  Gasgenerator.  Das  erzeugt«'  Gas 
tritt  durch  die  oberhalb  liegende  Austrittsötthung  in 
eine  unschliefsende  Tasche,  sammelt  und  dichtet  si-:h 
dort  und  geht  in  den  Abzugskanal  über.  Dieser  Kanal 
liegt  unter  der  Erdbodenfläche  und  führt  an  der  Stirn 
seite  der  Trockenkammern  entlang.  Vor  jeder  Trocken- 
kammer steigt  ein  Abzweig,  entweder  gemauert  oder 
aus  Eisen  aus  diesem  nach  oben,  passirt  ein  regulirendes 
Kegelventil  und  tritt  in  die  Trockenkammer  ein.  Das 
Einmündungsrohr  führe  ich  in  ovalem  (Querschnitt  aas. 

|  um  der  am  Umfang  desselben  zuströmenden  Luft  für 
die  Verbrennung  des  Gases  mehr  Fläche  und  weniirer 
mächtigen  Gasstrom  zu  bieten.  So  entsteht  eine 
intensive  Verbrennung  und  Wärmeentwicklung  in  der 
Trockenkammer,  welche  durch  Aufschrauben  de> 
Ventils  noch  zu  gröfserem  Hitzegrad  gebracht  werden 
kann,  als  es  die  Trockenkammer  verlangt.    Die  Ein 


Abbildung  2.  Generator. 


Wirkung  des  Heizgases  hierbei  ist  gegen  die  der  bis- 
herigen Koksfeuerungen  ungleich  glcichmäfsiger  un>i 
günstiger.  Das  Gas  steigt  ohne  Stichflamme  nach 
oben,  verbrennt  keineswegs  die  nahestehenden  Konn- 
kasten und  leitet,  niederschlagend,  ein  gleiches  und 
rasches  Trocknen  des  Kammer- Einsatzes  ein.  Der 
i  Betrieb  ist  reinlich  und  gesund;  ein  Betreten  der  er 
;  wärmten  Trockenkammern  ist  bei  nicht  zu  hoher 
Temperatur  nie  nachtheilig  und  ohne  Kolgen.  Die 
Anlagekosten  eines  Gasgenerators,  ausreichend  für  drei 
bis  vier  mittelgrofse  Trockenkammern,  mit  dem.  daza 
gehörigen  Gaskaual  belaufen  sieh  annähernd  auf  1000.*. 
Die  Erzeugungskosten  der  Gaserwärmung  bei  Trocken- 
kammern mit  höchster  Hitzeentwicklung  für  stark- 
wandige  Kormkasten  zum  Trocknen  in  einer  Nacht 
stellen  sich  für  das  Cubikmeter  Rauminhalt  in 
24  stündigem  Betrieb  auf  9  bis  10  «3.,  für  geringere 
Hitzegrade  zum  Trocknen  von  Kernen  u.  s.  w.  an! 
5  bis  6  r£. 

Jedes  industrielle  Werk  der  Jetztzeit  befindet  sich 
in  der  Zwangslage,  zur  Behauptung  seiner  Existenz, 
nach  Vervollkommnung  seiner  Einrichtungen  streben 
zu  müssen.  Bei  richtiger  Wahl  und  entsprechender 
Nutzauwendung  wird  auch  der  Erfolg  nicht  fehlen. 
Sind  die  AnfaDgsergcbnisse  auch  nicht  gleich  mit 
vierstelligen  Zahlen  zu  vermerken,  bei  längerer  Er- 
fuhrung und  näherem  Kennenlernen  der  Neuerung 
werden  sich  wachsende  Vortheile  finden  lassen.  In* 
Gasfeuerung  für  Zwecke  der  Trocknung    von  Gnfv 
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formen,  besonders  bei  Rohrgufs,  ist  bereits  auf  ver- 
schiedenen Werken  in  Anwendung;  hierbei  bedarf  es 
keiner  so  hoben  Temperatur,  sonst  wird  die  Sandform 
gefährdet  und  verbrannt.  Die  Steigerung  der  Hitze 
auf  den  erforderlichen  Grad  für  eine  intensive  Trocknung 
in  der  Kammer  bedeutet  in  der  F.ntwicklnng  des 
i  iiefsereibetriebes  einen  nicht  unwesentlichen  Fort- 
schritt, welcher  Beachtung  verdient. 


Verein  für  Eisenbahnkunde. 


In  der  Versammlung  am  14.  Mai  unter  dem  Vor- 
sitz des  Wirkl.  (ich.  Oberbaurath  Streckert  hielt  der 
Direetor  der  Siemens  &  Hnlske  Actiengesellsehaft, 
Regierung«- Haumeister  Schwiege r.  einen  eingehenden 
fesselnden  Vortrag  über: 

Ule  elektrische  Hoch-  und  Untergrundbahn 
In  Berlin 

ms  dem  wir  Folgendes  wiedergeben: 

Die  in  Rede  stehende  grofsartige  Eisenbahn- Anlage 
ist  bestimmt,  die  südliche  Hälfte  der  Stadt  zwischen 
Warschauer  Brücke  und  Zoologischer  (iarten  mit  Ab- 
zweigung nach  dem  Potsdamer  Platz  zu  durchqueren, 
und  zwar  theils  als  Hochbahn,  theils  als  Untergrund- 
bahn mit  normaler  Spurweite.  Den  an  das  Unter- 
nehmen gestellten  Anforderungen,  die  auf  eine  gröfsere 
Fahrgeschwindigkeit  als  auf  den  in  Berlin  bestehenden 
Stadt-  und  Strafsenbahnen,  eine  schnelle  in  Zeiträumen 
v»d  einigen  Minuten  sich  vollziehende  Aufeinanderfolge 
dtr  Züge,  einen  möglichst  kurzen  nach  Secuuden  zu 
bemessenden  Aufenthalt  der  Züge  an  den  einzelnen 
Haltestellen,  endlich  auf  eine  Vermeidung  von  Niveau- 
kreuzungen hinzielen,  wird  in  erster  Linie  Rechnung 
getragen  durch  Einführung  des  elektrischen  Motor- 
wtriebes,  der  im  Vergleich  zum*  Locomotivbetrieb  be- 
deutende Erleichterungen  gewährt,  da  er  schnelleres 
Anfahren  und  Halten  sowie  einen  Verkehr  der  Züge 
hin  und  her  ohne  Umrangirung  gestattet  und  den 
schwerwiegenden  Vortheil  mit  sich  bringt,  dafs  mit 
Achsdrücken  von  nur  G  t  gerechnet  zu  werden  braucht 
'gegenüber  14  t  auf  der  Stadtbahn),  der  Unterbau  dem- 
nach leichter  und  hilliger  eonstruirt  werden  kann. 
l>ie  Wagen  einsehliefslich  der  Motorwagen  sind  vier- 
«<h»ig  auf  Drehgestellen  und  mit  Einrichtungen  ver- 
gehen, die  ein  schnelles  und  gefahrloses  Besteigen  und 
Verlassen  auf  den  Stationen  ermöglichen,  auch  er- 
halten sie  statt  der  sonst  üblichen  Thören  zum  Auf- 
Anlagen  Schifbethüren.    Demzufolge  ist  man  im  all- 

r einen  nicht  an  die  für  den  Bau  und  die  Ausrüstung 
bei  normalspurigen  Eisenbahnen  bestehenden  Vor- 
schriften gebunden,  insbesondere  kann  das  hierfür 
festgesetzte  Normalprofil  bedeutend  eingeschränkt 
»erden.  Ware  das  nicht  der  Fall,  so  würde  die  Her- 
stellung der  Hoch-  und  Untergrundbahn  unverhältnifs- 
mifsige,  von  einer  Privatgesellschaft  nicht  zu  er- 
zwingende Kosten  verursacht  haben. 

Die  nach  Vorstehendem  sich  ergebenden  Grund- 
lage für  die  Construction  aller  baulichen  Anlagen  auf 
der  Hochbahn  sowohl  wie  auf  der  Untergrundbahn 
wurden  vom  Vortragenden  eingehend  erörtert,  auch  mit 
ien  bereits  in  Betrieb  stehenden  Anlagen  ähnlicher 
Art  in  London,  Paris,  Budapest  u.  s.  w.  verglichen. 
Man  hätte  einer  durchgängigen  Gestaltung  der  ganzen 
Anlage  als  Hochbahn  den  Vorzug  gegeben,  wurde 
jedoch  durch  die  Forderungen  der  Gemeinde  Charlotten- 
hurg  sowie  dorch  die  Rücksichtnahme  auf  eine  Fort- 
setzung der  Bahn  vom  Potsdamer  Plntz  mitton  durch 
die  Stadt  gezwungen,  auch  zur  Untergrundbahn  über- 
zugehen. Dafs  jene  Fortsetzung  nur  eine  Frage  der 
Zeit  sein  könne,  auch  unabhängig  von  dem  Strafsen- 
verkehr  für  einen  Schnellbetrieb  eingerichtet  werden 


müsse,  wurde  eingehend  an  der  Hand  ftner  statistischen 
Tabelle,  die  die  gewaltige  Zunahme  des  Berliner  Ver- 
kehrs veranschaulichte,  nachgewiesen.  Man  beabsich- 
tigt, den  Betrieb  auf  der  neuen  Bahn  so  zu  gestalten, 
dafs  die  Züge  in  Zeitabständen  von  2',*  Minuten  hin 
und  her  verkehren.  Jeder  Zug,  normalmäfsig  bestehend 
aus  drei  Wagen,  davon  je  ein  Motorwagen  am  Kopf 
uud  Ende,  kann  170  Personen  befördern.  Im  Bedarfs- 
fälle erhält  jeder  Zug  noch  einen  vierten  Wagen, 
reicht  dieses  nicht  aus,  so  würde  man  zwei  Züge  der 
normalen  Zusammenstellung  zu  je  drei  Wagen  hinter- 
einander schalten.  Was  die  Schnelligkeit  des  Ver- 
kehrs betrifft,  so  hofft  man  zu  erreichen,  dafs  in  den 
Hauptverkehrsrichtungen  vom  Schlesischen  Thor  einer- 
seits nach  dein  Potsdamer  Platz  und  Zoologischen 
(Iarten  andererseits,  die  bisherigen  Fahrzeiten  auf  den 
Studr-  und  Strafsenbahnen  um  etwas  mehr  als  die 
Hälfte  herabgemindert  werden,  z.  B.  zwischen  dem 
Schlesischen  Thor  und  dem  Zoologischen  Garten  von 
4'2  auf  20  Minuten. 

IBei  der  Besprechung  des  Vortrags  kamen  vor- 
nehmlich die  Verkehrsverhältuisse  auf  dem  Potsdamer 
Platz,  wie  sie  sich  nach  Durchführung  der  von  der 
Stadt  geplanten  Untergrundbahn  im  Zuge  der  jetzigen 
Strnfsenringbahn  gestalten  würden,  zur  Sprache.  Hier- 
bei wurde  auch  mitgetheilt,  dafs  die  Hoch-  und  Unter- 
grundbahn, wenn  eR  ihr  gelänge,  die  vorgenannten 
Ergebnisse  bezüglich  der  Verkehrsschnelligkeit  zu  er- 
reichen, in  dieser  Beziehung  der  neuen  Pariser  Stadt- 
bahn überlegen  sein  würde. 


International  Engineering  Congrefs 
in  Glasgow. 


Die  Institution  of  Engineers  and  Ship- 
builders  of  Scotland  hatte  es  unternommen,  im 
Anschlufs  an  die  zur  Zeit  in  Glasgow  statthabende 
internationale  Ausstellung*  einen  allgemeinen  und 
internationalen  Ingenieur-Congrefs  ins  Leben  zu  rufen. 
Zu  diesem  Zwecke  setzte  sie  sich  mit  den  verschiedenen 
grofsen  technischen  Vereinen  des  Landes  in  Verbindung 
und  brachte  es  dahin,  dafs  die  diesjährigen  Sommer- 
versammlungen dieser  Vereine  nicht  nur  alle  in  Glas- 
gow, sondern  auch  um  dieselbe  Zeit,  nämlich  in  den 
Tagen  vom  8.  bis  ß.  September  abgehalten  worden 
sind.  Nicht  weniger  als  27  verschiedene  englische 
Vereine  allein  sind  an  der  Zusammenkunft  betheiligt; 
aufserdem  wurden  auch  die  ausländischen  Vereine,  unter 
ihnen  der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute, 
zur  Theilnahme  aufgefordert.  Schon  Wochen  vorher 
betrug  die  Zahl  der  von  allen  Seiten  angemeldeten 
Theilnehmer  etwa  SJOOO,  während  die  Liste  der  Vor- 
träge 100  bis  120  Abhandlungen  umfafst.  Ehren- 
vorsitzender des  gesammten  Congresses  war  Lord  Kelvin, 
geschäftsführenuer  Vorsitzender  der  Präsident  der 
Institution  of  Civil  Engineers  James  Mansergh. 

Die  eigentlichen  Vorträge  vertheilten  sich  auf  die 
folgenden  neun  Fachabtheilungen: 

Abtheilung  I  Eisenbahnwesen,  Vorsitzender 
Sir  Benjamin  Baker,  der  bekannte  Erbauer  der  Forth- 
brücke; 

Abtheilung  II  Wasserstraf sen  und  Wasser- 
bau wesen,  Vorsitzender  Sir  John  Wolfe  Barry; 

Abtheilung  III  Maschinenbauwesen,  Vor- 
sitzender William  H.  Maw,  Redactenr  der  bekannten 
Zeitschrift  „Engineering*1; 

Abteilung  IV  Schiffbau  und  Schiffs- 
maschinenbau, Vorsitzender  der  Karl  of  Glasgow, 
Präsident  der  Institution  of  Naval  Architects; 


*  Vergl.  „Stahl  und  Kisen*  1001  Nr.  18  Seite  720 
und  Nr.  15  Seite  838. 
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Abtheilung  V  Kisen  und  Stahl,  Vorsitzender 
William  Whitwell,  der  Vorsitzende  des  Iron  and  Steel 
Institute; 

Abtheilung  VI  Bergbau,  Vorsitzender  James 
S.  Dixon,  der  Vorsitzende  der  Institution  of  Mining 
Engineers ; 

Abtheilung  VII  Stadtbauwesen,  Vorsitzender 
K.  George  Mawbev ; 

Abtheilung  VlII  Gasfach,  Vorsitzender  George 
Livesey ; 

Abtheilung  IX  Elektricitütswesen,  Vorsitzen- 
der W.  E.  Langdon  von  der  Institution  of  Electrica! 
Kngineers. 

In  seiner  Eröffnungsrede  bringt  der  geschüfts- 
fiihrende  Vorsitzende  James  Mansergh  die  hone  Stelle, 
welche  der  Ingenieur  in  England  einnimmt,  in  kräf- 
tiger Weise  zum  Ausdruck.  Die  Ingenieure,  führt  er 
aus,  bilden  mehr  als  eine  Berufsklasse,  sie  bilden 
vielmehr  eine  besondere  Menschenart.  Kedner  legt 
keinen  Werth  darauf,  ob  der  Ingenieur  ein  Diplom 
hat  und  ob  er  einen  Titel  führt  oder  nicht,  sondern 
meint,  dafs  das  Ingenieuithum  nicht  darin  bestehe, 
dafs  man  Ingenieur  sei,  sondern  dafs  man  seine  Arbeit 
leiste,  sowie  dafs  der  wirklich  grofse  Ingenieur  nicht 
erzogen,  sondern  geboren  werde.  Nach  einer  ameri- 
kanischen Definirung  des  Ingenieurs  sei  derselbe  ein 
Mann,  der  für  einen  Dollar  ein  Ding  gut  herstellt 
das  ein  anderer  irgendwie  für  das  doppelte  Geld 
machen  kann,  eine  Definirung,  die  nach  Ansicht  des 
Redners  der  Wahrheit  ziemlich  nahe  komme. 

Nach  einigen  an  die  Stadt  Glasgow  und  ihre 
Industrie  gerichteten  verbindlichen  Begrüfsungsworten 
wurden  die  Sectionen  gebildet :  die  Verhandlungen  in 
der  uns  am  meisten  interessirenden  Abtheilung  V,  die 
also  zugleich  als  die  diesjährige  HerbstversaniHuung  des 

Iron  and  Steel  Institute 

anzusehen  sind,  gestalteten  sich  wie  folgt: 

Den  Vorsitz  über  die  im  Chemischen  Hörsaal  der 
Glasgower  Universität  tagende  und  diesen  bis  zum 
letzten  Platz  ausfüllende  Versammlung  übernahm 
William  Whitwell.  Namens  des  Empfangsausschusses 
begrüfste  Wm.  Beardmore  die  Versammlung,  während 
Win.  Beard  als  Redner  für  das  schottische  Iron  and  Steel 
Institute  auftrat.  Die  alsdann  folgende  übliche  Antritte- 
rede des  neuen  Präsidenten  war  ungewöhnlich  kurz. 
Kr  beschränkte  sich  darauf  hinzuweisen,  dafs  das 
Institut  zum  erstenmale  im  Jahre  1872,  zum  zweiten- 
mal im  Jahr  1885  in  Glasgow  getagt  habe.  Schott- 
land habe  stet*  in  Bezug  auf  die  Fortschritte  im 
Kisenhüttenwesen  eine  hervorragende  Stelle  ein- 
genommen; die  erste  Einführung  des  ersten  Gebläse- 
■  v linders  sei  auf  den  benachbarten  Carron -Werken  er- 
t'olgt,  während  die  durch  James  Beaumont  Neilson 
erfolgte  Erfindung  der  Verwendung  heifser  Gebläseluft 
als  gleichwerthig  mit  derjenigen  eiues  Henry  (.'ort 
und  Henrv  Bessemer  zu  bezeichnen  sei.  In  Carron 
errichtete  James  Watt  seine  erste  Dampfmaschine,  das» 
l'atent  nahm  er  im  Jahr  17t>9.  Die  Universität,  in  deren 
Räumen  man  tage,  habe  in  den  450  Jahren  ihres  Be- 
stehens zu  den  wissenschaftlichen  Erfolgen  der  Welt  in 
hohem  Mafsc  beigetragen  ;  sie  habe  Watt  entdeckt  und  ihn 
mit  der  Lieferung  ihrer  wissenschaftlichen  Instrumente 
betraut,  sie  sei  die  erste  gewesen,  welche  einen  Lehr- 
stuhl für  Ingenienrwesen  eingerichtet  habe.  Er  rufe 
daher  der  Alma  Mater  Glasgows  ein  „vivat,  crescat, 
Horeat-  zu.  Es  sei  das  erste  Mal,  dafs  das  Iron  and  Steel 
Institute  in  Verbindung  mit  den  anderen  englischen 
technischen  Gesellschaften  tage;  die  acht  betheiligten 
Vereine,  die  im  verflossenen  Jahre  Publica! ioncii  im 
Gesatiimtnuifung  von  tWOö  Seiten  herausgegeben  haben, 
hätten  dabei  bezweckt,  einmul  in  gemeinschaftlicher 
Arbeit  ihre  Ziele  zu  fördern,  das  andere  Mal  doppelte 
\rbeit  zu  vermeiden  und  auch  in  den  Verhandlungen 
dem  Zeitalter  der  Sperialisirmig  Rechnung  zu  tragen. 


Pas  Iron  and  Steel  Institute  habe  seit  seiner  Begründung 
im  Jahre  1871  an  30000  Seiten  publicirt ;  es  habe  der 
eisenhüttenmännischen  Welt  grofse  Dienste  geleistet 
und  sei  daher  der  Ehren,  welche  ihm  in  Glasgow  in 
so  reichlicher  Weise  geboten  wurden,  wohl  werth. 

Die  eigentlichen  Verhandlungen  wurden  alsdann 
damit  eröffnet,  dafs  Walter  Dixon  eine  kurze  Über- 
sicht über  drei,  die  westschottische  Eisen- 
industrie betreffende  Abhandlungen  vortrug. 

Die  Elsen-  und  Stahlindustrie  des  westlichen 
Schottland. 

I.  Roheisen.    Von  Henry  Bumbv. 

Die  beiden  ersten  Tagungen  des  Iron  and  Steel 
Institute  in  Schottland.  1872  und  1885,  fielen  zeitlich 
zusammen  mit  der  allgemeinen  Einführung  einschneiden- 
der Umwälzungen  in  der  schottischen  Eisenindustrie.  Im 
Jahre  1872  hatte  man  gerade  damit  begonnen,  die 
bisher  unbenutzten  Gase  für  Kessel-  und  Wmdheizangs- 
zwecke  dienstbar  zu  machen  und  neben  heimischen 
Erzen  auch  spanische  Eisenerze  zu  verhütten.  In 
einem  damals  gehaltenen  Vortrage  hiefs  es,  „es  ist 
endgültig  beschlossen,  in  Coltness  durch  Anwendung 
von  Glocke  und  Trichter  wenigstens  bei  zwei  der 
Hochöfen  einen  ökonomischen  Betrieb  einzurichten", 
während  es  gleichzeitig  als  eine  erwähnenswerthe 
Thatsache  galt,  dafs  ein  Hochofenwerk  Hämatitroheisen 
ganz  aus  spanischen  Erzen  hergestellt  hatte. 

Bei  der  zweiten  Anwesenheit  des  Instituts,  im 
Jahre  1885,  waren  gerade  vorher  die  beharrlichen 
Anstrengungen  von  M'Cosh  und  Anderen  zur  Ge- 
winnung des  im  Hochofengas  enthaltenen  Theers  und 
Ammoniaks  von  Erfolg  gekrönt,  und  hatten,  ermuthigt 
durch  dieses  Beispiel,  verschiedene  andere  Werke 
begonnen,  Anlagen  für  die  Gewinnung  dieser  Neben- 
erzeugnisse zu  errichten. 

Die  seither  verflossenen  16  Jahre  haben  für  die 
schottische  Roheisenindustrie  derartige  einschneidende 
Veränderungen  nicht  gebracht;  sie  sind  hauptsächlich 
bemerkenswert)!  durch  das  allmähliche  Anwachsen 
des  Antheils  der  Erzeugung  von  Roheisen  für  Stahl 
bereitung,  sowie  durch  die  Verbesseningen  und  Er- 
weiterungen der  Anlagen  zur  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse. 

Kohle.  Die  Hochofen  werke  in  Lanarkshire  und 
Ayrshire  sind  jetzt  fast  seit  einem  Jahrhundert  in 
regelmässigem  Betrieb  und  haben  während  etwa  J  4 
dieser  Zeit  aussehliefslieh  mit  der  Kohle  von  zwei 
nicht  aufsergcwöhnlich  mäehtigeu  Klötzen  gearbeitet; 
zieht  man  dabei  in  Betracht,  dafs  während  der  letzten 
15  bis  20  Jahre  der  Abbau  in  allerschärfster  Weise 
betriehen  wurde,  so  erscheint  es  nicht  verwunderlich, 
dafs  das  Vorkommen  der  Blätterkohle  Zeichen  der  Er- 
schöpfung aufweist.  Bergleute  haben  die  völlige  Er- 
schöpfung des  Vorkommens  an  guter  Blätterkohle  für 
die  nächsten  10  bis  20  Jahre  in  Aussicht  gestellt, 
und  bereits  jetzt  macht  sich  für  diejenigen  Ilochofeu- 
w  erke.  w  elche  mit  der  Deckung  ihres  Brennstoffbedarfes 
auf  den  offenen  Markt  angewiesen  sind,  eine  gew  isse 
Knappheit  fühlbur.  Um  dieser  Knappheit  zu  begegneD, 
haben  einzelne  Werke  versucht,  die  weichere  Halb- 
Blätterkohle  zu  verwenden,  Versuche,  bei  denen  die 
Hochofenleiter  wenig  Freude  gehabt  haben.  Einen  mehr 
Krfolg  versprechenden  Versuch  hat  eine  grofse  Firma 
angestellt,  indem  sie  die  geringere  Kohle  in  sehr  guten 
Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Nebcnproducte  verkokte 
und  im  Hochofen  kleinere  Mengen  dieses  Koks  der 
Kohle  beigab.  Mit  Ausnahme  von  zwei  Werken,  die 
einen  Koks/.usatz  von  10  bis  25?©  geben,  arbeiten 
heute  noch  alle  schottischen  Hochöfen  mit  Rohkohle. 

Black  band.  Der  Blackband  von  Lanarkshire. 
der  im  Jahre  1801  entdeckt  wurde,  ist  im  Jahre  1901 
praktisch  abgebaut,  da  nicht  ein  Schacht  im  I.anark 
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sliirer  Kohlenbecken  mehr  seine  Förderung  als  Haupt- 
zweck betreibt,  doch  werden  geringe  Mengen  Black- 
hand noch  auf  ein  oder  zwei  Zechen  des  Reviers 
zusammen  mit  Haskohle  gefördert.  In  Fife  und 
Slidlothian  wird  noch  ein  Blackband  vorzüglicher  Be- 
schaffenheit in  beschränktem  l'iu fange  gefördert  und 
von  den  Hochöfen  in  Eanarkshire  verhüttet,  und  in 
Avrshire  ist  das  Vorkommen  des  allerdings  etwas 
geringhaltigeren  Blackbands  noch  ziemlich  bedeutend. 
Die  Förderung  von  Clavhand  hat,  allerdings  aus 
anderen  Gründen,  ebenfalls  stark  nachgelassen  und 
wird  mit  Ausnahme  solcher  Fälle,  wo  sie  zusammen 
mit  dem  Abbau  eines  Kohlenflötzes  erfolgt,  nur  noch 
wenig  betrieben.  Die  gestiegenen  Förderkosten  einer- 
seits und  die  gröfsere  Aufmerksamkeit,  welclie  seit 
der  allgemeinen  Einführung  der  H&matitschmelzung 
den  chemischen  Analysen  gewidmet  wird  andererseits, 
ergaben  die  Notwendigkeit,  den  Abbau  armer  Erze 
«•inzuschrftnken.  Aufser  Bluckband  und  ('layband  hat 
Schottland  noch  einzelne  kleine  versprengte  Erz- 
vorkommen, von  denen  auch  zeitweilig  geringe  Mengen 
gefördert  wurden  sind,  doch  haben  «liesc  keine  Be- 
deutung, und  ist  es  daher  natürlich,  dafs  mit  der  nach- 
lesenden Förderung  der  genannten  beiden  Erz- 
vorkommen die  Einfuhr  fremder  Erze  fortschreitende 
Bedeutung  angenommen  hat.  So  ist  die  Einfuhr 
fremder  Erze  von  42471  t  im  Jahre  1879  auf  1403889  t 
im  Jahre  1899  gestiegen.  Die  schottischen  Eisenwerks- 
hesitzer  sind  indessen  auch  bei  der  veränderten  Sach- 
lage ihrem  alten  Grundsatz,  sich  im  Bezug  ihrer  Roh- 
materialien unabhängig  zu  machen,  treu  geblieben,  indem 
drei  der  grü taten  Firmen  sich  eigene  Eisenerzgruben 
in  Spanien  gesichert  haben,  die  für  eine  lange  Reibe 
»on  Jahren  die  Deckung  des  Erzbedarfs  ihrer  Hoch- 
öfen gewährleisten. 

Die  grofse  Schwierigkeit,  mit  weicher  Kohle  sowie 
kleinen  und  armen  Erzen  einen  geregelten  Hochofen- 
i.etrieb aufrecht  zu  erhalten,  war  in  den  letzten  Jahren 
Anlafs,  der  Brikettirung  von  Erzklein  gröfsere  Auf- 
merksamkeit zuzuwenden.  Vor  einigen  Jahren  liefs 
M(h  G.  Fisher,  damals  Director  der  Shotts  Works,  eine 
Anlage  patentiren  znm  Brikettiren  von  Blackbaudstaub, 
wobei  ein  feiner  gelber  Thon  als  Bindemittel  dient. 
Miese  Anlage  ist  ziir  Ausführung  gelangt  und  arbeitet 
zufriedenstellend.  Seit  jener  Zeit  sind  noch  verschiedene 
.mdere  Anlagen  errichtet,  in  deuen  Kiesabbrände  (purple 
«tt)  unter  Zusatz  von  Thon  oder  irischer  Thouerde 
l.rikettirt  werden.  In  diesem  Jahr  hat  die  Cnltness 
Company  eine  grofse  Anlage  errichtet,  in  der  das  Erz- 
klcin  der  ihr  gehörigen  Al'|iiife-Gruben  gesiebt  und 
zi  Briketts  geformt  wird;  die  benutzte  Maschine  ist 
••ine  entsprechend  verstärkte  Modifikation  der  bekannten 
Veadonschen  Kohlenbrikettirungsmnschine. 

Hochofenbetrieb.  Die  Hochöfen  der  verschiedenen 
schottischen  Werke  zeigen  gegenwärtig  hinsichtlich 
der  Abmessungen  und  Leistungsfähigkeit  eine  ziemliche 
'»leichmärsigkeit.  Im  Jahre  1872  betrug  das  durch- 
schnittliche Wochenausbringen  eines  Hochofens  105  t, 
der  Kohlenverbrauch  2,95  t  Tür  die  Tonne  Roheisen; 
im  Jahre  1882  war  die  Production  auf  200  t  pro  (»fen 
^stiegen,  bei  einem  Kohlenverbrauch  von  2,20  t,  und 
Ins  Jahr  1899  ergab  eine  Durehschuittsproduction  von 
270  t  mit  einem  anf  1,83  reducirten  Kohlenverbruuch. 
Im  Jahre  19M  ist  die  Wochenleistung  auf  2*55  t 
«nriickgegangen ,  über  den  Koblenverbraucb  liegen 
endgültige  Angaben  noch  nicht  vor,  doch  dürfte  der- 
selbe mit  Rücksicht  auf  die  vorerwähnte  (iuulitärs- 
vergchlechternng  von  Kohlen  un.l  Erz  «regen  das  Jahr 
IsiftHetwa  gestiegen  sein.  Da  die  meisten  Werke  mit  Ali- 
Ilgen  zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  ausgestattet 
*ind,  so  hat  der  Hochofenleiter  stets  mit  einem  Auge 
Web  tliese  Abtbeilung  zu  überwachen,  in  der  jede 
i'nreirelmäfsigkeit  im  Hochofengang  sieh  an  den  Er- 
gebnissen bemerkbar  macht.  In  einer  Hinsicht,  nämlich 
in  der  Erkennung  des  Werthes  einer  grölsereti  Anzahl 


von  Formen,  waren  die  schottischen  Hochöfner  den 
modernen  Constructeureu  voraus;  schon  seit  Jahren 
war  es  Regel,  data  die  Hochöfen  mit  8  oder  9  Formen 
ausgestattet  wurden,  in  den  letzten  Jahren  sind  Hoch- 
öfen  mit   12  Formen   gebaut   worden.  Sämmtlichc 

i  Werke  sind  jetzt  mit  steinernen  Winderhitzern  aus 

,  gerüstet  und  bilden  ziemlich  hohe  Temperaturen 
i650  bis  750*  ('.)   die   Regel.      Der  grötaten  Ver 

j  breitung  erfreut  sich  der  Winderhitzer  von  Ford 
und  Moncur;  von  den   16  vorhandenen  Werken  sind 

,   10  mit   diesem  Typ  ausgestattet,    einzelne  derselben 

|  sind  jetzt  seit  über  10  Jahren  in  Betrieb  ohne  Repa- 
ratur mit  Ausnahme  der  Erneuerung  der  Heitawind- 
ventile.  Bei  der  in  Schottland  üblichen  verhältnifs- 
inätaig  geringen  Production  ist  für  die  Einführung  von 
Gebläse-  und  Begiehtungsmaschinen  amerikanischer 
Construction  dort  kein  Feld,  doch  sind  auf  den  Werken 
von  Dixou  sowie  denjenigen  von  Govan  und  t'alder 
Aufzug-    und    Masselhrechmaschineii   eingeführt,  die 

j  zur  vollen  Zufriedenheit  arbeiten. 

Vortragender  geht  dann  näher  auf  die  Anlagen 
zur  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  ein.  deren 
Einrichtungen  völlig  auf  der  Höbe  der  Zeit  stehen, 
und  besehreibt  als  Musterwerk  eine  von  A.  Gillespie 
in   Glasgow    gebaute    Anlage    der    Summerlee  und 

t  Hossend  Company  in  Coatbridge. 

Auf  den  verschiedenen  Werken  schwankt  die 
Menge  des  gewonnenen  schwefelsauren  Ammoniaks 
zwischen  9  und  11  kg  auf  die  Tonne  der  im  Hoch- 
ofen verbrauchten  Kohle,  diejenige  des  Pechs  und  (»eis 
zwischen  08  und  90  kg  je  nach  Qualität  der  ver- 
brauchten Kohle. 

Die  Production  der  schottischen  Hochöfen  an 
Ammoniaksulfat,  die  im  Jahre  1HH3  etwa  400  tons 
betrug  und  im  Jahre  1890  4504  tons  erreichte,  stellte 
sich  in  den  letzten  5  Jahren  wie  folgt:  189''.  10  111. 
1897  17  879,  1898  17  585.  1899  17  503  und  190«) 
10559  tons. 

Zum  Sehlnfs  triebt  Verfasser  eine  statistische 
Uebersicht  der  schottischen  Roliciseiiproduction  (siehe 
die  Tabelle  Seite  1006).  aus  welcher  hervorgeht,  dafs 
die  Erzeugung  in  den  letzten  25  Jahren  grofse  Ver- 
änderungen nicht  aufzuweisen  hat;  die  Verschiffungen 
sind  in  dieser  Zeit  zurückgegangen,  da  die  schottische 
weiterverarbeitende  Eisenindustrie  das  Roheisen  selbst 
benöthigte  und  nunmehr  anstatt  Roheisen  verarbeiteter 
Stahl  und  Stahlschiffe  zur  Ausfuhr  gelangen. 

II.  Die  Schweifseisenindustrie. 
Von  William  Wylie. 

Die  Schweifseisenindustrie,  von  «1er  manchmal 
schon  als  von  einer  abgethaneiien  Sache  gesprochen 
wird,  hat  in  Schottland  weniger  Einbufse  erlitten,  als 
in  den  übrigen  britischen  Eisenbezirken.  Nach  der 
Statistik  der  .British  Iron  Trade  Association"  wurden 
an  Schwei  l'seisen  erzeugt: 
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Während  somit  die  «iesammterzeugung  nur  noch  41% 
derjenigen  des  Jahres  1882  ausmacht,  und  der  l'leveland- 
bezirk  nicht  einmal  mehr  ein  Viertel  seiner  damaligen 
Production  aufzuweisen  hat,  ist  die  schottische  Schweifs- 


eisenerzeugung  in  diesen  19  Jahren  ziemlich  unverändert 

I geblieben.  Gegenwärtig  beschäftigen  sich  in  Schott- 
land 22  Firmen  in  25  Werken  mit  der  Erzeuguug  von 
Schweifseisen ;  dieselheu  besitzen  390  Puddelöfen, 
38  Sehrottöfen.   17  Stal.eix-nwalzwerke,  23  Luppen- 
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stnifs.  n.  8  Walzwerk.-  tür  K.ihn-nsttreifrn  un<l  21  Kein- 
hlfcliwalzwerkc  mit  einer  Juhres]troiluotii>n  vun  zu- 
sammen ;525lMX)  t  l-'ertijierzt  ngnissen.  Mit  einer  oder 
zwei  Ausnalimen  sind  die  Werke  samnitlieh  im  (Vat- 
l>ridfre-  und  Mi)therw eil -Bezirk  in  Lanarkshire  heltpen. 

Neue  Verfahren  sind  in  der  Srliweifseisenindustri'- 
nicht  zur  Kinführunj;  ^elari),t,  und  der  Betrieb  richtet 
sieh  im  allgemeinen  nach  den  gleichen  Priiu  ij.ii  n,  wie 
sie  seit  50  und  mehr  Jahren  in  Anwendung  sind.  !>!<• 
Puddelöfen  sind  zur  Zeit  meistens  gröfser  als  früher, 
sie  arbeiten  mit  gröfserer  Hitze  und  gesteigerter 
Schichtleistung;  alle  sind  mit  geschlossenem  Host 
versehen,  um  feineren  Brennstofl  benutzen  zu  können 
und  sind  mit  Kesseln  verbunden,  um  die  Abhitze 
zur  Hampferzeugung  auszunutzen.  Das  gleiche  eilt 
von  den  Wiirmöfen.  Die  meisten  Oefen  des  Bezirk-. 
sind  Oefen  mit  direeter  Feuerung  und  darüber  oder 
dahinterliegenden  Kesseln.  Gaspuddelöfen  sind  in  Schott- 
land nur  in  geringem  Umfange  eingeführt.  Dadurch, 
dafs  man.  die  Dofen  für  gröfsere  Einsätze  ein- 
richtete und  ihrer  Construetion  i,Tofse  Anfmerksanike  t 
widmete,  ferner  aueh  die  besten  0.. Instructionen  schnell 
laufender  Walzcnzuguiaschineii  einführte  und  sieb  all- 
Fortschritte  im  Wafzwerksbetrieb  zu  Nutze  machte,  i«: 
es  gelungen,  die  Leistungsfähigkeit  der  einzelnen  Werke 
in  den  letzten  Jahren  bedeutend  zu  erhöhen,  so  dafs  «-•, 
jetzt  nichts  Ungewöhnliches  ist,  wenn  auf  einer  3(t0  nun 
Lu)»j>enstrafse  mit  zwei  Oefen  in  der  12  ständigen 
Schicht  30  bis  40  t  Packet«-  ausgewalzt  werden,  eine 
Leistung,  die  den  besten  Ergebnissen  anderer  Schweifs- 
eisenbezirke an  die  Seite  gestellt  werden  kann. 

Das  beste  schottische  Schweifseisen  erfreut  sich 
eines  hohen  Rufes,  und  da  die  Seh» eifseisenwerke 
sümmtlich  in  geringer  Entfernung  von  Glasgow  und 
den  Schiffswerften  am  Uly  de  liegen,  wo  gleichzeitig 
eine  l  oncentratiou  der  verschiedenartigsten  Zweige 
der  Eisenindustrie  sich  befindet,  so  haben  sie  dorthin 
einen  regelmafsigen  bedeutenden  Absatz  ihrer  Fabrieate. 
wie  Stabeisen,  Schilfs-  und  Kesselbleche,  Bandeisen. 
Feinbleche  und  Formeisen  aller  Art. 

III.  I>ie  Stahlindustrie.   Von  Henry  ArchJ  bald. 

Die  Anfange  der  schottischen  Stahlindustrie,  die 
sich  seither  infolge  der  Vorzüglichkeit  ihrer  Erzeug- 
nisse eine  geachtete  Stellung  erworben  hat.  reichen 
bis  anf  das  Jahr  1S57  zurück,  um  welche  Zeit  die 
('oats  Iron  Works  und  die  Firma  William  Dixon  Ä  t'o. 
Versuche  mit  kleinen  Bessemeranlagen  anstellten.  Am 
letztgenannten  Ort  wurden  die  Versuche  durch  d<D 
Erfinder  persönlich  überwacht.  Im  Jahre  1873  wurde 
von  der  Steel  Company  of  Scotland  die  erste  Siemens- 
Martin- Anlage  in  Schottland  errichtet,  bestehend  aus 
drei  Herdöfen  von  je  B  t  Fassung;  im  Jahre  1877 
finden  wir  das  Werk  bereits  mit  14  Oefen  ausgerüstet, 
die  eine  Jahreserzeugung  von  etwa  36000  t  aufwiesen. 
In  den  80er  Jahren  folgten  dann  eine  Reihe  weiterer 
Anlagen,  danmter  auch  zwei  basische  Bessemeranlagen, 
von  denen  die  eine  noch  in  Betrieb  ist,  während  hei  der 
anderen  die  Converter  durch  Herdöfen  ersetzt  wurden. 

Die  Erbauer  der  ersten  Herdofen-Stahlwerke  hatten 
die  Absicht,  ihr  Material  zu  Schienen  auszuwalzen, 
wurden  jedoch  durch  den  eintretenden  scharfen  Frei*- 
fall  und  den  Mangel  an  Aufträgen  gezwungen,  sich 
nach  anderen  Absatzgebieten  umzusehen.  Diese  fanden 
sich  denn  auch  bei  den  Schiffsbauern  am  Clyde  und 
im  Jahre  1877  wurden  die  ersten  drei  Schiffe  aus  dem 
neuen  Material  gebaut.  Seit  dieser  Zeit  hat  die  Stahl- 
industrie Schottlands  sich  fortschreitender  Entwicklung 
zu  erfreuen  gehabt;  im  verflossenen  Jahre  waren  1P> 
Herdöfen  —  114  saure  und  1  basischer — vorhanden,  davon 
89  bezw.  1  in  Betrieb,  die  Gesammterzeugung  belief  sich 
auf  960581  t  saurer  und  2764  t  basischer  Stahlblöckc. 
dazu  kommt  noch  die  Hervorbringung  einer  ganzer 
Anzahl  kleiner  Stahlgufswerke.  so  dafs  sich  die  Stahl 
produetion  Schottlands  im  Jahn-  1900  auf  etwa  1  Mil 
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li.  ri  Tünnen  gestellt  hat.  An  Siemcns-Martin-Blcchen 
nnd  Schiffswinkcln  wurden  im  verflossenen  .Inhre 
ÜÖ0589  t  an  Stabeisen  u.  s.  w.  199  359  t  und  an  vor- 
^•walzten  Blöcken  und  Knüppeln  56839  t  erzeugt. 

Die  gegenwärtig  gebrauchten  schweren  Bleche  er- 
fordern entsprechend  schwere  Fiatinen  und  für  diese 
haben  die  \\  erke  die  allersehwersten  Wannscheeren, 
sii  werden  an  verschiedenen  Orten  Platinen  von  1,2 
"nis  1.5  m  Länge  und  355  mm  Stärke  geschnitten.  In 
■irii  Blech-  und  Stabeisenwalzwerken  ist  die  Hand- 
arbeit vielfach  durch  maschinelle  Hinrichtungen  ersetzt, 
«ml  die  verbesserten  Hinrichtungen  haben  überall  Er- 
höhung der  Production  und  Verbilligung  der  Produc- 
tiouskosten  im  Gefolge  gehabt.  Stabeisen  wird  heute 
in  einer  Hitze  vom  Block  heruntergewalzt,  ein  Fort- 
schritt, der  nennenswerthe  Ersparnisse  an  Zeit,  Brenn- 
stoff und  Arbeit  bedeutet.  Die  schottische  Stahlindustrie 
hat  si<h  bei  manchen  Anlässen  als  Pionier  in  den 
Fortschritten  der  Stahlerzeugung  erwiesen  und  ihre 
Träger  sind  sich  voll  bewirfst,  dafs  bei  der  heutigen 
stark  gestiegenen  Production  und  dem  scharten  Wett- 
bewerb auf  dem  Weltmarkt  mit  Concnrrenten,  die  unter 
günstigeren  Vorbedingungen  arbeiten,  sie  nur  iiros- 
w-riren  können,  wenn  ihre  Anlagen  völlig  auf  der 
Höhe  der  Zeit  stehen. 

Alsdann  wurde  ein 

Die  Nomenelatur  In  der  Metallographie 

hrzeiehneter  Beitrag  zur  Vorlage  gebracht,  der  die  in 
ier  Metallographie  üblichen  Ausdrücke  in  englischer, 
deutscher  und  französischer  Sprache  nebeneinander 
stellt.  Die  Arbeit  ist  das  Krgebnifs  einer  inter- 
nationalen <  'ommission ,  in  die  für  Deutschland  die 
Professoren  Martens,  Heyn  und  H.  von  Jtiptner 
.•»•wählt  sind.  Die  Mittheilungen  sind  als  ein  höchst 
•lankenswerthcs  Material  für  das  beim  „Verein  deut- 
scher Ingenieure"  in  Vorbereitung  befindliche  Techno- 
lnikon  anzusehen.  Im  Interesse  einer  gedeihlichen 
Förderung  dieses  Werks  würde  es  liegen ,  w  enn  die 
vfrschiedenen  Fachvereine  in  ähnlicher  Weise  syste- 
matisch vorgingen. 

Der  nächste  Vortrag: 

Schwankungen  Ton  Kohlenstoff  und  Phosphor 
in  Stahlblftcken 

von  Axel  Wahlberg  aus  Stockholm  beschäftigt  sich 
mit  der  ungleichartigen  chemischen  Znsammensetzung  der 
Stahlblöcke,  welche  infolge  der  Saigerung  seit  der  Ein-  j 
führungder  Bessemer-  und  Herdschmelz-  Verfahren  Gegen-  | 
stand  vieler  Untersuchungen  gewesen  ist.  Verfasser  hatte 
sich  die  Aufgabe  gestellt,  erstens  die  Grenzen  für 
die  Unterschiede  im  Kohlenstoff-  und  Phosphorgehalt 
in  weichem,  mittelhartem  und  hartem  Stahl  zu  linden, 
'ler  bei  normaler  Temperatur  ans  Blöcken  von  300 
2U0  tnm  zu  Vorblöcken  von  100  mm  heruntergewalzt 
»orden  war,  sowohl  in  directem  Betrieb,  als  auch  nach 
erfolgter  Abkühlung  nnd  Wiedererhitznng,  und  zweitens, 
festzustellen ,  oh  und  bis  zu  welchem  Umfange  die 
fhemischen  Analysen  von  absolut  identischen  Proben 
in  ihren  Ergebnissen  abweichen,  wenn  sie  von  ver- 
miedenen Chemikern  vorgenommen  werden. 

Das  beschaffte  Material  bestand  aus  je  drei  von 
vier  verschiedenen  Stahlwerkeu  stammenden  Blöcken 
*on  0.1  bis  0,2  •/»,  0,5  bis  0,0  %  und  1  bis  1,2% 
Kohlenstoffgehalt.  Unter  den  Augen  des  Verfassers 
wurden  alsdann  die  Blöcke  bis  anf  100  mm  herunter- 
?fwalzt  und  darauf  von  jedem  zwei  Querproben  ent- 
m-mmen.  eine  vom  Kopf  und  die  andere  vom  Boden 
•te*  ursprünglichen  Blocks.  Die  Ergebnisse  des  Ver-  | 
fwsers  bestätigen  jedem  Hüttenmann  bekannte  That- 
sachen  in  zum  Theil  recht  auffälliger  Weise.  Der 
Verfasser  hat  gefunden,  dafs  die  Giefstemperatur  in- 
*>fcrn  von  Einflufs  ist  als  die  bei  niedriger  Tem- 
P*ratur  gegossenen  Blöcke  dichter,  als  die  bei  höherer 


Temperatur  hergestellten  waren,  ferner,  dafs  bei  Verwen- 
dung kleiner  Cotjuillen  ein  gleichmäßigerer  Stahl  als  bei 
Verwendung  von  grofsen  Couuillen  erzielt  wird,  dals 
der  Kohlenstoff  um  so  >rleiehmtifsiger  vertheilt  war,  je 
höher  der  Kohlenstoffgehalt  war.  So  sollen  bei  dem 
weichen,  mittelharten  und  hurten  Stahl  die  Procent- 
sätze in  den  Schwankungen  des  Kohlenstoffgehalts 
zwischen  den  Proben  aus  der  Mitte  und  aus  dem 
Rande  21,  2,9  und  0,9°/»  gewesen  sein,  während  beim 
Phosphorgehalt  das  Verhältnifs  50.  14,7  und  ll.H"/o 
war;  ähnliche  Ergebnisse  erhält  man  auch  bei  einem 
Vergleich  der  Proben  von  oben  und  von  nuten. 

Sehr  irrofs  sind  auch  die  Differenzen  in  den  Er- 
gebnissen der  vier  verschiedenen  chemischen  Unter- 
suchungsstellen, nämlich  das  Prüfungslaboratorium  'ler 
Königl.  technischen  Hochschule  in  Stockholm.  J.  A. 
Stead  in  Äliddlcsbrough,  Baron  Hans  von  .lüptner  und 
das  Hauimarström  -  Laboratorium  in  Kopparberg. 
Schweden.  Mit  vollem  Hecht  zieht  daher  «ler  Ver 
fasser  den  Schlufs.  dafs  Eieferiingsvorsehriften .  in 
welchen  zu  enge  Grenzen  hinsichtlich  des  Kohlenstoff 
sowohl  wie  des  l'hosphorgehaltes  gezogen  sind ,  stets 
als  bedenklieh  anzusehen  sind,  und  zwar  ans  dem 
doppelten  Grunde,  dals  erstens  die  Zusammensetzung 
des  Stahls  an  sich  wechselt  und  zweitens  die  Unter- 
suchungen der  Chemiker  nicht  genügende  Gewähr  für 
Genauigkeit  bieten. 

Unmittelbar  im  Anschlnfs  an  diesen  Vortrag  ge- 
langte noch  eine  zweite,  etwa  40  Seiten  umfassende, 
Mittheilnng  desselben  Verfassers  zur  Verlesung. 

BrinellB  Methode  zur  Bestimmung  der  Hlrte  nnd 
anderer  Eigenschaften  ron  Elsen  nnd  Stahl, 

von  Axel  Wahlberg. 

Die  Besucher  der  vorjährigen  Pariser  Welt- 
ausstellung werden  sich  noch  der  systematischen  Aus- 
stellung erinnern,  welche  der  Schwede  Brinell  auf 
Kosten  der  Fagersta- Werke  entfaltet  hatte,  sie  bezog 
sich  auch  insbesondere  auf  die  Versuche,  welche  er 
zur  Bestimmung  der  Härte  nach  einer  neuen  Methode 
in  ebenso  umfassender  wie  durchdachter  Weise  an- 
gestellt hatte.  Ueber  die  Methode  ist  in  dieser  Zeit- 
schrift schon  ausführlich  berichtet*  Die  diesmaligen 
Mittheilnngen  von  Wahlberg  bilden  eine  Ergänzung  zu 
dem  auf  dem  vorhergehenden  Meeting  des  Iron  and  Steel 
Institute  gehaltenen  Vortrage  über  das  gleiche  Thema. 
Da  die  Rcdaction  beabsichtigt,  über  beide  Vorträge 
demnächst  eingehend  zu  berichten,  so  verzichtet  sie 
an  dieser  Stelle  auf  eine  Wiedergabe  dieses  Vortrags: 
erwähnt  sei  nur,  dafs  die  mitgetheilten  Versuche  sich 
auf  1500  verschiedene  Chargen  sauren  Materials  von 
sehr  verschiedener  chemischer  Zusammensetzung  er- 
streckten, und  dafs  nicht  nur  das  Material  im  gewöhn- 
lichen Zustande  untersucht,  sondern  auch  der  Einflufs 
des  Glühens  und  Härtens  studirt  wurde;  auch  die 
Untersuchungen  des  Verfassers  über  die  Blasenbildung 
im  Stahl  verdienen  die  gröfste  Beachtung. 

Vortragender  stellt  alsdann  im  Anschlnfs  an  seine 
Mittheilungen  die  folgenden  Anträge: 

1.  Es  ist  sobald  wie  möglich  eine  internationale 
Normalmethode  für  Analysirung  aufzustellen  und 
zu  genehmigen. 

2.  In  den  Lieferungsvorsehriften  soll  ein  Ab- 
weichen von  den  vorgeschriebenen  Grenzwerthen 
für  Kohlenstoffgehalt  um  0,05  %  zulässig  sein. 

3.  Für  PhoBphorbestitnmungen  darf  diese  Ab- 
weichung 0,005  °/o  betragen. 

In  der  Besprechung  ergriff  zunächst  der  an  der 
Anfertigung  der  Analysen  mitbeteiligte  J.  E.  Stead 
das  Wort.  Er  sucht  "die  durch  den  Vergleich  offen 
gestellten  Unterschiede  in  den  Untersucnungsergeb- 
nissen  zu  erklären  und  meint,  dafs  jeder  der  hetnei- 
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ligten  Chemiker  bereit  sein  würde,  die  Proben  der 
Anderen  zu  übernehmen  und  die  Richtigkeit  seiner 
eigenen  Untersuchungen  zu  bestätigen.  Gegenüber  den 
von  Wahlberg  gestellten  Anträgen  hielt  er  es  für 
besser,  wenn  aus  den  vier  betheiligten  Chemikern 
bezw.  Laboratoriums-Vorständen  eine  Art  Commission 
gebildet  würde,  in  welcher  ein  Austausch  stattfände 
und  der  Eine  mit  den  Methoden  des  Andern  arbeitete 
und  das  Ergebnils  in  einem  dem  Institute  vorzulegen- 
den Berichte  niedergelegt  würde.  An  Stelle  einer 
grofseu  Zahl  von  Proben  solle  man  nur  vier  typische 
Stahlsorten  von  gleichartiger  Zusammensetzung  von 
je  0.1,  0,5,  1,00  und  1.25  °  o  Kohlenstoffgehalt  nehmen; 
jeder  der  Betheiligten  soll  je  200  g  von  jeder  Probe  er- 
halten und  jeder  die  Methoden  für  die  übrigen  Bestand- 
theile  in  seinem  Laboratorium  untersuchen.  Hr.  Wahlberg 
hätte  alsdann  über  das  Krgebnifs  zu  berichten  und  es  sei 
als  selbstverständlich  anzusehen,  dafs  man  weiterhin  die- 
jenige Methode  benützen  würde,  die  sieb  als  am  zu- 
verlässigsten erwiesen  hätte,  auch  ohne  dafs  sie  die 
Sanction  des  Institutes  erhalten  habe.  Auch  für  die 
Oeffentliehkeit,  insonderheit  für  etwaige  Aufnahme 
einer  Vorschrift  über  eine  solche  Methode  in  Liefe- 
rungsbedingungen könne  man  sich  nach  den  Vor- 
schlägen der  Kommission  richten.  Wenn  Vortragender 
geäufsert  habe,  dafs  die  Saigerung  um  so  stärker  vor 
sich  gehe,  je  hoher  die  Giefstemperatur  und  um  so 
gröfser  der  Block  sei,  so  könne  er  ihm  hierin  nur  bei- 
pflichten ;  neu  sei  für  ihn  die  dritte  Schlufsfolgerung 
gewesen,  dafs  die  Saigerung  mit  Zunahme  des  Kohlen- 
stoffs abnehme,  während  man  bisher  stets  allgemein 
das  Gegentheil  angenommen  habe. 

P.  J.  Talbot  will  die  Frage  vom  Standpunkt  des 
Stahlfabricanten  erörtern;  sein  natürlicher  reind,  der 
Chemiker  (Heiterkeit),  sei  Anlafs  gewesen,  dafs  ähnliche 
Fragen  auch  in  Amerika  aufgetaucht  seien.  Vor  einigen 
Jahren  habe  eine  der  führenden  Eiscnhahngesellschaften 
plötzlich  verlangt,  dafs  bei  Achsen  die  Probespäne 
von  einem  Punkt  zu  entnehmen  seien,  der  «  io  ihres 
Durchmessers  vom  Rande  entfernt  liegen  müsse.  Man 
habe,  um  die  Vorschrift  zu  prüfen,  damals  n.  a.  einen 
Block  von  520  /  030  mm  (Querschnitt  und  etwa  8000  kg 
Gewicht  der  Mitte  nach  längs  durchgeschnitten:  dann 
habe  man  auf  der  einen  Blockhälfte  zu  beiden  Seiten 
der  Mittellinie  in  einem  Abstand  von  etwa  75  mm  je 
drei  Linien  längs,  und  der  (Quere  nach  12  Linien  in 
je  150  mm  Abstand  gezogen,  so  dafs  man  1<>H  Felder 
erhielt,  aus  deren  jedem  man  eine  vollständige  Analyse 
herstellte.  Killen  zweiten  Block  von  3-Ui  ■  370  mm 
Geviert  und  etwa  l'jt  Gewicht  behandelte  man  als- 


dann gerade  so,  fand  damals  aber,  dafs  die  Saigerung 
:  in  dem  kleinen  Block  erheblich  stärker  als  in  dem 
I  grofsen  Block  war;  es  sei  damals  kein  aufsergewöhn- 
licher  Nebenuinstand.  der  von  Einflufs  hätte  »ein 
können,  vorhanden  gewesen  und  er  könne  daher  der 
von  Wahlberg  aufgestellten  Behauptungen  nicht  zu 
stimmen.  Tausende  späterer  Analysen  hätten  die 
Richtigkeit  seiner  (Redners)  ersten  Beobachtung  be- 
stätigt und.  was  vor  allen  Dingen  bemerken-ewerth 
sei.  dafs  in  einem  Fall  der  Kohlenstoff  oben  hoher 
als  unten  gewesen  sei.  Als  er  früher,  entgegen  der 
bestehenden  Meinung,  gefunden  habe,  dal»  bei  einem 
Block  sowohl  Kohlenstoff  wie  Phosphor  in  gröfseren 
Mengen  unten  als  oben  vorhanden  gewesen  seien,  da 
sei  man  der  Sache  nachgegangen  und  habe  ermittelt, 
dafs  die  Leute  einige  in  schlechtem  Zustand  befind 
liehe  Coquillen  auf  den  Kopf  gestellt  hätten,  solang» 
sie  noch  rothwarm  gewesen  seien.  Kr  habe  hieraut 
den  Versuch  gemacht,  den  ersten  Block  nach  dem 
Gufs  bis  zur  Erstarrung  stehen  zu  lassen,  dagegen  den 
nächsten  sofort  umzudrehen;  wie  zu  erwarten,  sei  da> 
Krgebnifs  der  Analyse  gewesen,  dafs  die  Verhältnis*» 
in  einem  Fall  umgekehrt  wie  im  andern  sich  heraus 
stellten  und  er  werfe  die  Frage  auf,  ob  Wabiber:, 
sicher  sei,  dafs  fragliche  Blöcke  nicht  nach  dem  GaN 
in  horizontale  Lage  gebracht  worden  seien  und  dadnrr'n 
der  l'nterschied  gegen  Mitte  und  Rand  hervorgerufen 
worden  sei. 

L.  Napier  Ledingham  weist  darauf  hin.  wie 
häufig  die  Meinungsverschiedenheiten  zwischen  Stahl 
hüttenmatm  und  dem  Chemiker  auf  unzulängliche 
,  Probenahme  zurückzuführen  seien;  er  hält  dafür,  dals 
der  Chemiker  in  jedem  Fall  bei  der  Probenahme  dabei 
sein  müsse. 

F.  W.  Varel   meint,   bei  Drahtuntersuchungerj 
seien  die  Chemiker   in  ihren  Resultaten   viel  gleich 
miifsiger  als  bei  Blöcken  und  Knüppeln   und  es  sei 
dies   auch    wiederum    auf   die   Art   der  Probenahm, 
zurückzuführen. 

Wahlberg  meint  dagegen  in  einer  SdiluiV 
bemerkung,  es  bandele  sich  hier  nicht  um  Analysirnijc 
von  Draht,  sondern  um  die  Feststellung  der  Schwan- 
kungen innerhalb  der  Blöcke  und  Knüppel:  auch  ver- 
wahrt er  sich  dagegen,  dafs  die  von  ihm  untersuchten 
Blöcke  nach  dem  (»ufs  in  horizontale  Lage  gebracht 
worden  seien,  er  wisse  ganz  bestimmt,  dafs  dies  nicht 
der  Fall  gewesen  sei.  Silicium  sei  aus  Zeitmang»'l 
nicht  bestimmt  worden:  der  (»ehalt  sei  aber  nicht 
hoch  gewesen,  da  es  sich  um  gewöhnliche  schwedische 
(Qualität  gehandelt  habe.  <F..rUet»unP  f<:l*U 
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Roheisen- Verbrauch  in  Deutschland  In  den 
Jahren  1900  nnd  1W1. 

Der  Rückgang,  welchen  seit  Jahresfrist  die  deutsche 
Eisenindustrie  in  ihrer  Thätigkeit  erlitten  hat.  lafst 
sieh  ziffermäfsiir  dadurch  ermitteln,  dafs  die  Roheisen- 
erzeugung, die  Ein-  und  Ausfuhr  von  Roheisen  sowie  der 
Fertigfabrieate  und  Vorräthe  mit  dem  Vorjahr  verglichen 
werden.  Die  hierfür  erforderlichen  Angaben  stehen  uns 
hinsichtlich  der  Roheisenerzeugung  in  den  Angaben  von 
Dr.  Rctitzsch  und  für  die  Ein  und  Ausfuhr  in  den 
Monatsnachweisungen  des  Kaiserlich  Statistischen  Amts 
bis  zum  1.  August  für  das  laufende  Jahr  zu  Gebote. 
Sie  haben  das  folgende  Ergebnis  ; 

Es  betrug  in  '1er  Zeit  vom 


Roheisenerzeugung  .  . 
Roh-   und  Brucheisen- 

einfuhr  

Hinfuhr  an  Halbzeug  . 
an  Kisenwaaren 

und  Maschinen  .  .  . 
Ausfuhr  an   Roh-  und 

Brucheisen      .    .   .  . 
Ausfuhr  an  Halbzeug 
an  Eisenwaaren 

und  Maschinen      .  . 


1.  J.nuar  bi.  31.  Juli  , 

Jahr  1S»)1  <ii« 


1900 
t 


t 


Zu-  i»!f. 

Abnahm« 
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Führt  man  Halb-  und  Fertigfabricate  auf  Roheisen 
zurück,  indem  man  auf  Halbzeug  15° »  und  auf  Fertig- 
fabrieate  30°/«  zuschlägt,  so  ergiebt  sich,  wenn  man 
die  Mindererzeugung  an  Roheisen  im  Betrage  von 
renn*  200  000  t.  die  Mindereinfuhr  an  Roheisen, 
Halbzeug  ■  +  15°/.  i  und  Fertigfabricaten  ( -f-  30  Vo) 
im  Betrage  von  rund  350000  t  und  die  Mehrausfuhr 
im  Betrage  von  rund  380 000  t  addirt,  dafs  in  Deutsch- 
land der  rechnnngsmäfsige  Verbraucb  an  Robeisen 
in  den  ersten  7  Monaten  dieses  Jahres  9:3t)  000  t 
weniger  als  in  dem  entsprechenden  Zeitraum  des  Vor- 
jahrs gewesen  ist.  Nicht  berücksichtigt  sind  in  dieser 
Aufstellung  die  Vorräthc.  über  deren  Höhe  öffentliche 
Bekanntmachungen  nicht  vorbanden  sind.  Nach  auf 
den  Werken  angestellten  Krmittlungen  dürften  sich 
die  Roheisenvorräthe  seit  dem  1.  Januar  d.  J.  bis  zum 
1.  August  um  250000  bis  300  000  t  vermehrt  haben; 
rechnet  man  mit  dieser  Zahl,  so  ergiebt  sich  das  be- 
merkenswerthe  Resultat,  dafs  bei  uns  trotz  der  Minder- 
einfuhr und  trotz  der  erheblichen  Mehruusfuhr  in  den 
ersten  sieben  Monaten  des  Jahres  1'/»  Mil- 
lionen Tannen  Roheisen  weniger  in  den  Ver- 
brauch übergegangen  sind  als  in  der  entsprechenden 
Zeit  de«  vorigen  Jahres. 

Diese  Ziffer  illustrirt  mit  erschreckender  Deutlich- 
keit den  in  der  Beschäftigung  der  deutschen  Eisen- 
werke stattgehabten  Rückgang,  der  sich  natürlich  um 
»u  fühlbarer  machte,  als  andererseits  durch  den  Neubau 
rahlreicher  Hütten  nnd  die  Erweiterungen  der  be- 
stehenden Werke  die  Leistungsfähigkeit  erheblich 
festlegen  ist.  Dieser  starke  Rückgang  im  Verbrauch 
dürfte  indessen  auch  als  ein  Zeichen  dafür  anzusehen 
win,  dafs  die  Besserung  nicht  ferne  sein  kann.  Es 
mafs  dieser  grofse  Rückgang  als  ein  auf  künstlicher 
Zurückhaltung  beruhender  anzusehen  sein,  da  die  Ver- 
wendung des  Eisens  an  sich  nicht  geringer,  sondern 
irrofser  und  vielseitiger  geworden  ist  und  die  statistischen 
Nachweise  des  letzten  Jahrzehnts  mit  Sicherheit  den 
Schlafs  zulassen,  dafs  der  Eisenverbrauch  in  Deutsch- 
lind noch  in  der  Zunahme  begriffen  ist.  Handelt  es 
sich  daher  offenbar  nur  um  einen  durch  vorübergehende 
Stockung  hervorgerufenen  Minderverbrauch,  so  ist  mit 
Sicherheit  zu  erwarten,  dafs  bei  Wiederkehr  des  all- 
gemeinen Vertrauens  das  Bedürfnifs  sich  um  so  stärker 
gelten  inachen  und  die  jetzige,  durch  obige  Ziffern 
erklärte  Verworrenheit  des  Eiseninarktes  beseitigen  wird. 

  E.  8. 

Der  größte  Eisenarbeiterstreik  In  Amerika. 

III.' 

Seit  Erstattung  des  letzten,  bis  Mitte  August 
reichenden  Berichts  hat  bis  zum  Ende  des  Monats  der 
Kampf  zwischen  der  United  States  Steel  Corporation 
and  der  Amalgamated  Association  hin  und  her  gewogt, 
letztere  hat  ihre  äufsersten  Kräfte  in  Bewegung  ge- 
setzt, um  erstere  in  den  in  Betrieb  befindlichen  Hütten 
•i  jeder  möglichen  Weise  lahm  zu  legen.  In  erster 
Linie  war  ihre  Thatigkeit  darauf  gerichtet,  die  Werke 
der  National  Tube  Co.  und  die  Riverside  Works  in 
Vheeling  zum  Stillstand  zu  bringen.  Während  die 
Fabriken  der  National  Works  in  allen  Abtheilungen 
«hon  lange  geschlossen  waren.  i«t  nach  Mittheilung 
der  Pittsburg  Post  vom  20.  August  auch  die  Pennsyl- 
vania Steel  Tube  Co.  am  19.  August  aufser  Betrieb 
rtkommen:  ohne  dafs  den  Werksleitern  ein  Wort  der 
Warnung  zugekommen  war,  legte  die  Nachtschicht  der 
Pennsylvania  Steel  Tube  Co.,  bestehend  aus  etwa 
'00  Männern  und  jugendlichen  Arbeitern,  die  Arbeit 
nieder  und  da  auch  von  der  Belegschaft  der  Tagschicht 
ebenfalls  etwa  700  Leute  ausblieben,  sonnt  also  etwa 
1400  Köpfe  fehlten,  so  lag  das  gesummte  Werk  mit 
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einem  Schlage  still.  Als  Hauptgrund  zur  Beschwerde 
wurde  angegeben,  dafs  man  gezwungen  worden  sei, 
in  nichtunlonistischeu  Walzwerken  hergestellte  Streifen 
zu  verarbeiten. 

Ferner  gingen  auch  die  der  Amalgamated  Asso- 
ciation angehörigen  Arbeiter  der  zur  Illinois  Steel  Co. 
gehörigen  Joliet-  und  Milwaukee-Anlagen  in  Streik, 
trotzdem  sie  erst  kurz  vorher,  wie  schon  neulich  be 
richtet,  beschlossen  hatten,  ihre  Contracte  nicht  zu 
brechen.  Besondere  Beachtung  verdient  hierbei.  dafs 
die  Local- Ausschüsse  der  Amalgamated  Association 
in  Joliet  und  Bav  View  iMilwaukee)  die  neue  Lohn- 
scala  erst  am  5.  bezw.  7.  August  unterzeichnet  hatten, 
d.  h.  nachdem  der  Streit  zwischen  den  beiden  Parteier. 
bereits  im  vollen  Gange  war.  Dagegen  sind  die  South 
Chicago  Works  ebenso  wie  die  früheren  Carnegieschen 
Stahlwerke  stets  im  Betriebe  geblieben. 

Nach  einer  Zusammenstellung  in  „The  Iron  Age" 
ist  die  Xornialer/eugung  (soll  wohl  heifsen  :  Leistungs- 
fähigkeit, d.  h.  Möglichkeit  der  Erzeugung)  der  United 
States  Steel  Corporation  auf  525000  t  Bessemer-  und 
235 000  t  Martiiistabl  im  ganzen  700000  t  Rohstahl 
im  Monat  zu  schätzen;  hiervon  waren  am  Ende  des 
Monats  August  Ajilagen  mit  einer  Leistungsfähigkeit 
von  610000  t  in  Betrieb  und  solche  von  rund  150000  t 
aufser  Betrieb.  Für  die  Fertigwaaren  ist  die  Ein 
schätxungsziffer  rund  700000  t  im  Monat,  davon  waren 
Ende  August  Anlagen  mit  einer  Leistungsfähigkeit 
von  513000  t  in  Betrieb  und  von  187 000  t  stillgelegt. 
Ziffern,  in  welchen  natürlich  die  Production  an  den 
gar  nicht  in  Mitleidenschaft  gezogenen  Schienen,  Grob- 
blechen, Draht  und  Trägern  ebensogut  wie  die  vom 
Ausstand  betroffenen  Stab-  und  Bandeisensorten  aller 
Art,  Feinbleche.  Röhren  und  Weifsbleche  ein- 
begriffen sind. 

In  den  einzelnen  vom  Streik  betroffenen  Fabrieations- 
zweigen  war  die  Lage  zum  Schlüsse  des  August  die 
folgende :  In  den  Fein  blech  Walzwerken  ist  eine 
wesentliche  Aenderung  gegen  den  Zustand  vom  15.  August 
nicht  eingetreten;  die  American  Sheet  Steel  Company 
erreicht  etwa  00%  ihrer  gesammten  Leistungsfähigkeit 
in  den  Nicht-Union- Werken  des  Vandergrift-Distriets; 
aufserdein  werden  dort  neue  Walzwerke  zugefügt,  die 
sofort  in  Betrieb  genommen  werden,  so  dafs  der  Proeent- 
satz  der  in  Betrieb  befindlichen  Werke  in  kurzer  Zeit 
auf  75%  gestiegen  sein  wird.  Die  Weifsblech- 
fabriken  sind  nach  wie  vor  am  schärfsten  betroffen, 
indessen  gelingt  es  trotz  der  Gewalttätigkeit  der 
Leute  ein  Werk  nach  dem  anderen  in  Betrieb  zu 
setzen.  Von  den  acht  Strafsen  zahlenden  Star -Werken 
bei  Pittsbtirg  sind  vier  in  Betrieb,  die  restlichen  vier 
sollen  bald  ebenso  weit  sein.  Die  mit  sechs  Strafsen 
ausgerüsteten  Crescent -Werke  haben  zum  Theil  mit 
alten  Leuten  die  Arbeit  wieder  angefangen,  anch  sollen 
die  Demmler- Werke  bei  Pittsburg  wieder  eröffnet 
werden.  An  anderen  Stellen  sind  die  Gerichte  an 
gegangen  worden,  um  bei  den  Ausschreitungen  der 
Leute,  insbesondere  bei  der  Abhaltung  der  Arbeits- 
willigen, Schutz  zu  gewahren.  Die  Rechtsprechung 
auf  diesem  Gebiete  scheint  nicht  nur  in  den  ver- 
schiedenen Staaten,  sondern  auch  bei  verschiedenen 
Richtern  desselben  Staates  sehr  unsicher  zu  sein : 
während  im  einen  Fall  den  Arbeitswilligen  der  weit- 
gehendste Schutz  gewährt  wird,  geschieht  im  anderen 
Falle  gar  nichts,  man  unterstützt  im  Gegentheil  die 
Ausstündigen  durch  recht  sonderbare  Mittel  .  z.  B. 
hat  man  in  Mc  Keesport  einen  Theil  der  Ausständigen 
als  Hilfspolizisten  eingeschworen. 

In  den  Bandeisen  erzeugenden  Walzwerken  ist 
der  Kampf  beendet,  soweit  die  nichtunionistischen 
Werke  der  American  Steel  Hoop  Co.  in  Betracht 
kommen;  er  hat  mit  einer  Niederlage  der  Streikenden 
geendet.  Die  auf  den  unionistischen  Werken  beschäf- 
tigten Leute  sollen  durch  den  Mifserfolg  der  Gewerk- 
schaft auf  den  Carnegie -Werken  ermutigt  sein  und 
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gern  zur  Arbeit  zurück  kehren,  wenn  sich  ein  Ausweg 
darböte.  Die  Röhrenwerke  sind  noch  stark  in  Mit- 
leidensehaft gezogen.  Es  wird  versichert,  dafs  von 
den  ausständigen  Leuten  der  National  Tuhe  Company 
volle  80°/»  Kern  zurückkehren  würden,  wenn  sie  nicht 
die  Gewalttätigkeiten  der  übrigen  20  0/o  befürchteten ; 
es  sind  jedoch  am  2fi.  August  200  Leute  wieder  ein-  j 
gestellt  worden.  — 

Di«  United  States  Steel  Corporation  läfst  die 
Veröffentlichungen  der  Amalgamated  Association  un- 
erwidert; sie  vermeidet  ersichtlich  überall,  die  Streiken- 
den irgendwie  zu  reizen,  scheint  aber  entschlossen  zu 
sein,  auch  nicht  in  einem  Punkt  nachzugeben,  sondern 
dein  Streik  dadurch  ein  Ende  zu  machen,  dafs  sie  ein 
Werk  nach  dem  anderen  mit  nichtunionistischen 
Arbeitern  in  Betrieb  setzt.  E.  S. 


Die  Härte  oder  Bearbeitbarkeit  von  Metallen. 

l'nter  diesem  Titel  überreichte  W.  .1.  Keep, 
Detroit,  Mich.,  der  »American  Society  of  Mechanical 
Kngineers-  auf  der  New  Yorker  Versammlung  eine 
Denkschrift,  welche  im  _Iron  Age-^vom  18.  December 
19<iO  wiedergegeben  ist  und  im  wesentlichen  »ich  mit 
der  Prüfung  der  Bearbeitbarkeit  von  Gufseisen  befafst. 

Die  Prüfung  der  Bearbeitbarkeit  eines  Metalles 
soll  nicht  zwischen  Härte,  die  »las  Werkzeug  abstumpft, 
und  zwischen  Zähigkeit,  die  den  Vorschub  des  Werk- 
zeugs erschwert,  unterscheiden,  wie  z.  B,  ein  Dur<-h- 
scblageisen  beim  Hindringen  in  das  Metall  durch  beide 
Eigenschaften    in   seiner   Wirkung   heeinflufst  wird. 

Prof.  Thomas  Turner  baute  eine  Härteprüfungs- 
maschinc,  bei  der  diese  Prüfung  durch  den  Strich  eines 
Diamanten  auf  der  polirten  Metallflnehe  angezeigt 
wurde.  Der  Diamant  wurde  mit  Gewichten  soweit 
belastet,  bis  eben  Striche  entstanden,  die  als  dunkle 
Linien  auf  hellem  tirunde  oder  als  helle  Linien  auf 
dunklem  Grunde  erschienen.  Die  Belastung  stellte  das 
Mals  der  Härte  dar.  Dieses  i>t  die  geeignetste  Me- 
thode für  Metalle,  die  zum  Bohren  zu  hart  sind,  wie 
abgesclirecktes  und  weifses  Gufseisen.  *  1897  wandte 
Chas.  A.  Bauer,  unabhängig  von  früheren  Unter- 
suchungen darüber,  eine  gewöhnliche  Bohrmaschine  zur 
Härteprüfung  an;  dann  verwendete  er  einen  flachen, 
von  Hand  hergestellten  10-mni-Bohrer,  der  mit  72  kg 
Druck  und  250  Umdrehungen  in  der  Minute  lief.  Es 
wurden  durch  einen  selbstthätigen  Zähler  die  Um- 
drehungen bestimmt,  welche  nöthig  waren,  um  18  mm 
tief  in  die  zu  prüfende  Metallplatte  oder  dergleichen 
hineinzubohren.  Diese  Maschine,  welche  praktisch 
brauchbare  Worthe  ergeben  soll,  leigl  die  erste  der 
beigegebenen  Abbildungen  (Figur  l).  Der  Verfasser 
construirte  nun  eine  ähnliche  Maschine,  welche  im 
Folgenden  näher  beschrieben  und  durch  Figur  2  ver- 
iinx  haulicht  ist.  Vva  die  beim  Bohren  entstehenden 
Späne  zu  beseitigen,  läfst  Keep  den  Bohrer  von  unten 
wirken,  so  dafs  die  Späne  aus  dem  Loche  herausfallen 
und  so  eine  Beeinflussung  des  Resultats  von  dieser 
Seite  unmöglich  ist.  Die  senkrechte  Schaltbewegung 
führt  der  Tisch  mit  der  Frohe  aus;  die  Probe  ist  auf 
dem  Tische  oben  über  einem  18  mm  weiten  runden 
Loche  in  der  Mitte  desselben  aufgespannt.  Der  Tisch 
selbst  ist  durch  vier  nach  unten  gehende  Zugstangen 
mit  einem  eisernen  Gewichte,  nahe  dem  Boden,  ver- 
bunden, die  ihn  nach  unten  zu  bewegen  bestimmt  sind. 
Abnehmbare  Gewichte  von  0,225  bis  41/»  kg,  im  ganzen 
22V j  kg,  werden  aufgelegt,  sc.  dafs  das  (iesammt- 
gewicht  67'/t  kg  beträgt.  Das  Probestück  wird  gewogen 
und  ein  entsprechendes  Gewicht  wird  abgenommen. 

Die  Abw  ärtsbewegung  des  Probestücks  wird  durch 
ein  Stahlband  auf  einen  Arm  übertragen,  der.  in  einem 

•  Vergl.  auch  A.  Martens,  Mittheilungen  der 
königl.  Versuchsanstalten  1890  S.  215. 


Kngellager  befestigt,  an  seinem  Ende  einen  Schreib- 
stift trägt  und  den  Ausschlag  fünfmal  vergröfsert  Zar 
Erzielung  einer  genauen  Aufzeichnung  ist  der  Tbci, 
welcher  das  Diagrammpapier  trägt,  dem  Ausschlag  de* 
Zeichenhebels  entsprechend  gebogen ;  der  Tisch  erfahrt 
noch  eine  horizontale  Bewegung  durch  eine  Schränk*, 
welche  von  rler  Bohrspindel  aus  mit  Hülfe  ein« 
Schneckenrads  in  Bewegung  gesetzt  wird.    10n  I'm- 


Figur  1.  Bohrmaschine 
zur  Prüfnng  der  Bearbeitbarkeit  von  Metallen. 

drehungen  des  Bohrers  bewegen  das  Papier  25  mm 
vorwärts ;  25  bis  127  mm  Vorschub  bewegt  den  Schreit 
stift  25  mm  w  eiter. 

Der  Verfasser  theilt  seine  Abhandlung  in  ver 
schiedenc  Capitel,  deren  erstes  die  llartescala  betrifft. 
Die  Basis  des  vom  Schreibstift  aufgenommenen  Dia- 
gramms wird  von  demselben  vor  der  Umdrehung  auf- 
gezeichnet, und  es  stellt  der  Winkel,  unter  dem  •** 
aufgezeichnete  Diagramm  gegen  die  Abscisse  genrig! 
ist,  den  Härtegrad  dar.  Dabei  ist  ein  Winkel  von9U° 
als  Maximum  anzusehen,  da  in  diesem  Falle  ein  Ein- 
dringen des  Bohrers  in  das  Prüfungsstück  unmöglich  ürt. 

Der  Bohrer  macht  200  Umdrehungen  in  der  Minute, 
doch  soll  eine  Aenderung  der  Geschwindigkeit  Ja« 
Diagramm  nicht  beeinflussen,   wie  Tabelle  I  iti#- 
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l»ie  Probe  und  deren  Bela>tuiigsgewirht  hängen  auf  der 
Spitze  des  Bohrers  und  es  wird  etwas  Reibung  be- 
»"tiders  herlieigeführt.  um  die  Vibration  des  Bohrers 
zu  verhindern.  Eine  Veränderung  des  Itelastungs- 
gewichtes  führt  natürlich  eine  Aenderuns;  des  Diagramms 
herbei,  so  geben  45  kg  45°.  öfi'  «  kg  38,4  0  und  67'/»  kg 
32.9  °.  Bei  einer  vorher  bestimmten  I.ochtiefe  kunn 
■ler  Vorsebnb   lies    Bohrers    sclhstthiitig  anschalten 


Figur  2.    Keeps  Maschine 
zur  Prüfung  der  Bearbeitbarkeit  von  Metallen. 

«erden.  Die  Maschine  wird  durch  eine  Klaue  aus- 
nrlekt  Der  Tisch  mit  dem  Probestück  kunn  durch 
Zahnstange  und  Getriebe,  welche  während  des  Bohrens 
»asgeschaltet  sind,  auf  und  ab  bewegt,  und  das  Be- 
lastungggewicht  durch  ein  Handrad  mit  Gleitschuh  am 
"heren  Theile  der  Maschine  aufgehoben  werden. 


Company.  Der  Unterschied  zwischen  gerade  genutheten 
ßobrern  gegenüber  den  Spiralbohrern  ist  dermafsen,  dafs 
'rstere  unter  sonst  gleichen  Umstanden  25"  gegen  29" 
l'tim  Spiralbohrer  auf  dem  Diagramme  ergeben. 

Die  Bohrer  werden  auf  einem  Nafsschleifstein  von 
'«•hr  einfacher  Form,  der  in  Figur  8  abgebildet  ist. 


geschliffen.  Durch  die  Aufspanneinriehtnng  wird  ein 
gleichmäfsiger  Schneidwinkel  erzielt,  so  dafs  beide 
Schneidkanten  gleich  grofsc  Späne  entnehmen.  Der 
Vergleich  von  verschieden  geschliffenen  Bohrern  ergab 
für  die  auf  der  angegebenen  Vorrichtung  angeschliffenen 

Tabelle  L 

Umdrehungen  des  Bohrers  100  200  800  400 

Grad  Grad  Gr<d  Grad 

I.  Probe   45,1  44,6  48,9  4.J 

II  29,1  30  29  28.6 

"  III.     -    27,9  27  28,4  — 


Tabelle  II. 


Getrockneter  Sand 
Grüner  „ 
Sehr  nasser  _ 


I.Kaih« 
Grad 
25 
2». 
2!* 


1  Roih«  3.  Hoihf 


Grad 

28 
80 
29 


Grad 
29,5 
29 

38 


Tabelle  III 


Bearbeitbarkeit 
A.  S.  M.  E.  Tests. 


19  Serien. 


Art 
des  Eisens 


Irokesisches  Roh- 
eisen mit  Kerro- 
silif  iunizusatz 
i  Penrost) 


liinkle  und 
Pencost 


11 


il 


X  XX 

□□ 


1,00 
1,50 
2,0t) 
2,50 
3,00 
3,50 

1,00 
1,50 

2,50 

3,00 

3,50 

W.rkl. 
Si-Grhalt 


a 

i 


B 

1  S 


■  s 

•  X 

"y. 


B 

E 

Ixx 
□□ 


n  % 

XX 

□□ 

"I 


1  I 

XX 


*  a 


2    S    £    35    *  3 


Orid 


58  41 
34  30 


BS 
36 
31 
33 
61 
29 
30 
31 
32 
24 


31 
32 
29 
33 
28 
32 
23 
31 
27 
19 


34  28 
37  32 


32 
39 
26 
32 


27 
3t) 
27 
2t 


30  25 
80  33 

31  32 
28  30 
22  19 
24'  19 


28  27 

28  28 

27  20 
20  25 
24  32 
30  28 

30  26 

24  27 

28  30 
30  33 

22  22 

23  21 


Eisen  der  Michigan  | 

2,82 
3,18 

14 
13 

35 
34 

28 
23 

25 
25 

23 
19 

24 

27 

38 
37 

Stove  Company  | 

3,50 

15 

29 

26 

25 

23 

28 

33 

Eisen  für  \V  aggon- 

räder   

0,77 

19 

90 

41 

36 

32 

30 

Eisen  für  leichte  Ma- 

schinenteile   .  . 

1,76 

16 

38 

37 

34 

38 

24 

27 

Eisen    für  schwere 

Maschinentheile  . 

2,<H> 

ls 

45 

33 

32 

31 

28 

28 

Frischeisen  .... 

0,89 

17 

90 

90 

90 

90 

44 

39 

Tabelle  IV.    Bearbeitbarkeit.    Serien  D  und  E. 
A.  F.  A.  Tests. 


Art 

der  (iufsform 


vrit  D  (  tirilier  lui  .  .  . 
irlfnfi  \  vi>rU'i' r  Sud 
Sfrit  t  |  tiriier  fall  .  .  . 
|iiu*ikoI  iie1r«<ki»ttr  Said 


feg  sgsgfcgsgiigsgfcg 

XX  Xv|~x,xx  ix  XX  rnXlXX 

cd  aaPo  od  Pqoa  Serag 

_a    a  -  b    e  «  at™  s  *  e  J 


G 


'tu  90  90  39  35  38  30  33 

90  90  90  39  33  37  36  36 

yo  9(1  90  (il  38  33  315  33 

90  90  90  55  36  40  37  31 
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Tabelle  V.    Schwindung.    19  Serien.    A.  S.  M.  K.  Tests. 


Art  des  Eisen» 

SUiciuai 

Reih* 

Vi' 

!"□ 

••XI" 

t-  J 

3*  _ 

4-  _ 

O.NO 

1 

0,183 

0.160 

(1.14s 

0,131 

0,116 

0,102 

1,31 

* 

0,172 

0,150 

0,138 

0,125 

0,110 

0.1  Ob 

Imki'MM  lirs  Roheisen  mit  Ferro-  J 

1,88 

3 

0,166 

0.145 

0,130 

0,109 

0,069 

O.039 

silicinmsusatz  (Pcncost) 

l 

2,01 

4 

0,162 

0,143 

0,123 

0,099 

0,066 

0,1» 

*i  i  (k 

3,19 

D 

0,15/ 

O.lOo 

i\  tut  1 

0,094 

0,07  a 

0,0b  / 

0,0a. 

t  (IL 

e 
o 

ii  i>;i 

ii  i  "ii 

IMV77 

II  (&> 

0,99 

7 

0,176 

0,149 

0,144 

0,139 

0,115 

0,072 

1.17 

8 

0,160 

0,145 

0,126 

0,122 

0,093 

O.i  fy-j 

1.67 
2,23 

» 

10 

0,156 
0,154 

0,141 
0,124 

0,134 
0,092 

0,128 
0,094 

0.083 
0,075 
0,053 

0,036 
0,067 

2  71 

ii 
*  * 

0  157 

0  102 

0  040 

1 1  ml-' 

u.o2o 

3,50 

12 

0,144 

0,098 

0,092 

0,068 

0,043 

0,023 

2,82 

u 

0,148 

0,098 

0,083 

0,072 

0,063 

0.035 

Eisen  der  Michigan  Stove  Company  j 

3,18 

13 

0,130 

0,095 

0,001 

0,079 

0,072 

0.052 

3.50 

15 

0,123 

0,094 

0,096 

0,091 

0,078 

0,032 

Eisen  für  Waggonriider  ....... 

„       „    leichte  Masrhinentheilc    .  . 

0.77 

19 

0,238 

0,153 

0,142 

0,144 

0,12b 

0,115 

1,76 

16 

0,171 

0,151 

0,143 

0.129 

0,100 

0,089 

.   schwere  Maschincntheile  .  . 

2,06 

18 

0.161 

0,139 

0.120 

0,091 

0,067 

0.O42 

0,89 

17 

0.248 

0.247 

0,221 

0.201 

0.157  |  0,144 

Tabelle  VI.    S  c  h  w  i  n  d  u  n  g.    Serien  1>  und  E.    A.  F.  A.  T  e  s  t  s. 


Serien 

Schwindung.  trockener  Sand 

!•□ 

t»V2 

3C        S','C   ,  »I 

M 

*  ! 

Siliciuutgehalt  0,085  

Trockener  Sand   

Siliciunigehalt  0,078  

J  0,280     0,270      0,220  0.160 
J  0,230      0.180      0.170  |  0.160 

0,140 
0,150 

0.140  0.130  0.110 
0,140      0,130  0.110 

Tabelle  VII.    Ein  flu  fl  des  Aliküblens  auf  gewöhnliches  graues  Oufsei>en. 


Schwiudung 

Rand- 
■mi 

r*«- 
!  s 

keit 

Hürte  oder 
Beartwit- 
barkoit 

Analv.e 

von  D 

n  *  kl 

v       i  — 
•  6     ■?  H 

Q 

0 

T 

J 

E  £ 

2  * 

g 
i 

te 
e 

■ 

i* 

% 

f  1       £  S 

*  — 

SD  TO 
" . 

■  « 

Grad 

kji 

— 

f 

6 

0 

1 
2 
o 

i 
|1 

■ 

• 

9 

I 
.s 

5 

k. 

i 

Q. 

s 

"5 
1 

1 

I 

Stab  Nr.  1  nicht  längs,  abgekühlt 

0,156  0,169' 
o.l512  o.l72' 

O.Ii 
•  Ml 

4:;5 
Ii:. 

30.8"  28.5" 
:;r  24' 

3,77 

3.32 

(».45 

1.78  0.505  0.041  0,56$ 

Durchschnitt  .  . 

(».15t.  <U71 

0,14 

145 

24.4 

Stab  Nr.  2  vor  der  längs.  Abkühluni: 
••  '  

0.157  0.166* 
0.155  0.164 

0,14 
0,14 

Durchschnitt  .  . 

0,156  0.167 

0,1  1 

Stab  Nr.  2  nu.'b  der  längs.  Abkühl. 
„     „   3    _  „ 

0,096  O.H64 
0,095*  0,070 

0,06 
D.HS 

4<MI 
«Kl 

j.jO  |S., 

19*  14' 

3.77 

3.68 

0.05 

1.78 

0.510 

O.O430.56S 

Durchschnitt  .  . 

0,096  0.069' 

0,07 

tO(l|  14 

- 

—  1  -  1  - 

Tabelle  VIII. 


Featw- 
keil 

(«wicht 

Schwin- 
dung 

Harte 

Ge- 
eammt- 
Kohlen- 

liraphit 

Gehund. 
Kohlen- 

>ilictutii 

Phoe- 

Hanfic 

0.185 

0.4H 

3.11 

2,21 

0.93 

2.62 

0,88 

<u> 

377 

0,166 

0.33 

3.38 

8.92 

o,46 

2.1  H» 

1.27 

l.fiT 

4IS 

0,154 

0,33 

3.52 

::.is 

0.45 

1,93 

0,70 

423 

0,165 

o,:;7 

3,65 

::,no 

0.15 

1,76 

0,85 

ü.4> 

443 

0,15« 

0,37 

3,45 

2,90 

0.55 

1,54 

0.83 

0.23 

352 

0,156 

0.5S 

8,83 

3,12 

0.21 

4,70 

1.51 

„.»., 

Ensley  my 

Tee,  1.  Schmelzung 


tonn 

Summer 
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30,8  *.  für  mit  der  Hand  geschliffene  81  °,  und  so  ge- 
schliffen, dafs  nur  eine  Kante  schnitt,  30,8°.  Beim 
Anbohren  ebener  Flächen  dringt  der  Bohrer  mit 
inderer  Geschwindigkeit  in  das  Probestück  ein  als 
»piter  und  ergiebt  dort  eine  Curve  oder  einen  andern 
Winkel  als  den  richtigen;  dies  kann  durch  die  andere 
Härte  der  Randzone  des  Materials  oder  durch  die  ver- 
H'hiedene  und  wachsende  Beanspruchung  der  Schneid- 
kanten des  Bohrers  verursacht  werden.  Oer  Verfasser 
schlägt  daher  rauhe  Oberfläche  als  Gegenmittel  vor, 
Joch  ist  andererseits  ein  Abstumpfen  der  Schneidkanten 
des  Bohren  durch  Formsand  nicht  ausgeschlossen. 


Figur  3.    Schleifmaschine  zum  Bohrerschleifen. 

Bei  Gufseisen  mit  anhaftendem  Formsand  ergab  das  ' 
l'iigramm  von  Anfang  bis  Ende  39  °.  Oerselbe  Bohrer, 
nieder  geschärft,  ergab  bei  abgeschliffener  Kante  32,5*.  ; 
Eb  ist  daher  gut,  wenn  mit  einem  13-mm-Bohrer  so  weit 
vorgebohrt  wird,  dafs  die  Rander  des  Bohrers  bereits 
oder  nahezu  die  Oberfläche  berühren.  In  einer  solchen 
vorgebohrten  Vertiefung  schneidet  der  Prüfungsbohrer 
voll  ein  und  zeigt  so  die  Bearbeitbarkeit  des  Metalles 
ohne  Nebenurostände.  Für  Versuchszwecke  wird  der 
Bohrer  nach  jedesmaligem  Bohren  eines  Loches  neu 
«geschliffen,  für  Werkstattszwecke  soll  dies  nicht  nöthig 
»in.  So  zeigen  eine  Reihe  von  Löchern,  in  demselben 
Stück  und  mit  demselben  Bohrer  hergestellt,  ohne  dafs 
dieser  wieder  angeschliffen  wird,  folgende  Werthe:  '25,6, 
£,5,  25,8.  26,5,  25,  25,  26,8,  26,  27,  27,5,  26,9,  27,  27, 
27,2.  27,  26,3,  26,8,  25,6,  27,  25,5  °.  Bei  jedesmaligem 
Schleifen  wurden  folgende  Resultate  erzielt:  27,6,  26,5, 
25,5,  26,2,  26,5°.  Undichte  Stellen  in  Güssen 
enthalten  gewöhnlich  keine  den  Bohrer  beeinflussenden 
Bestandtheile  nnd  das  ursprüngliche  Diagramm  wird 
«ieder  erreicht,  sobald  der  Bohrer  wieder  in  festem 
Metall  bohrt. 

Figur  4  zeigt  die  Diagramme  eines  Probestückes 
joer  und  längs.  Das  erste  ist  von  einer  Stelle  mit 
nuten  und  weichen  Stellen,  der  Bohrer  vermag  die 
nuten  Stellen  auch  neugeschärft  nicht  anzugreifen. 
Bei  sehr  harten  Metallen  wird  die  Schneide  stumpf. 
In  einer  Weifseisenprobe  drang  der  Bohrer  5  mm  ein 
md  zeigte  61°  auf  dem  Diagramm,  dann  90*  nach 
aenem  Anschleifen  im  selben  Loch  etwa  6  mm  zu  61,5  ", 
dum  wieder  90  °,  und  schliefslich  wieder  geschliffen 
♦ß  mm  zu  62,8  °,  dann  90  °. 

Der  Verfasser  giebt  dann  noch  einige  Verglcichs- 
»erthe  an  und  bemerkt,  dafs  weichere  Metalle  natür- 
lich niedrigere  Werthe  geben,  wie  z.  B.  Blei  4  °,  Block- 
zinn  1,1  0  bei  67'/i  kg  Belastung  und  2°  bei  45  kg.  Eine 
Ugirung  aus  90 *J%  Aluminium  und  10"  «  Zinn  ergab  10,5° 
vir>"'»kg,  16°  bei  45  kg  Belastung.  Weiches  Kupfer 
«'ab  47  °.  Bronze  mit90°/o  Knpfer  und  10  "/o  Aluminium 
-1 1  und  solche  mit  9  °,'o  Aluminium  23,8  Gewalztes 
Piddeleisen  ergab  68*',  gegossener  manganfreier  Besse- 
merstahl 73  °,  Nickel  77  °.  Zur  Probe  wurden  je 
3  Stäbe  gegossen  und  zwar  die  ersten  in  getrocknete 


Formen,  die  andern  in  grünen  Sand  und  die  dritten  in 
ganz  nassen  Sand;  die  Prüfungsresultate  zeigt  Tabelle  II. 

Die  bei  dem  Prüfungsverfahren  abfallenden  Bohr- 
späne können  in  einer  Mulde  unter  dem  Tische  auf- 
gefangen werden,  dazu  trägt  der  Bohrtr  eine  Scheibe, 
auf  die  die  Späne  fallen  und  von  da  in  die  Mulde 
gelangen;  die  Späne  selbst  sind  als  Analysenproben 
für  chemische  Analysen  zur  Unterstützung  der  Härte- 
proben bestimmt  Die  Späne  fallen  je  nach  Harte 
des  Materials  verschieden  grofs  aus.  Der  Antrieb 
der  Maschine  kann  in  Laboratorien,  wo  Kraft  nicht 
vorhanden  ist.  durch  Hand  geschehen. 

Das  nächste  Capitel  befafst  sich  mit  den 
Beziehungen  zwischen  Härte,  d.  h.  Bearbeit- 
barkeit und  chemischer  Zusammensetzung  der 
Probestücke.  Nach  allgemeinen  Anschauungen 
machen  alle  Bestandteile,  welche  im  Gufs- 
eisen  gefunden  werden,  dasselbe  härter,  so 
z.  B.  Kohlenstoff  und  Mangan.  Schwefel  soll 
dies  auch  verursachen  infolge  seiner  Wirkung 
auf  den  Kohlenstoff.  Phosphor  soll  das  Eisen 
hart  machen,  ohne  Wirkung  auf  den  Kohlen- 
stoff. Silicium  als  solches  macht  das  Eisen 
härter;   durch  seine  Einwirkung  auf  den 
Kohlenstoff  jedoch  wird  das  Eisen  weicher. 
Weifses  Eisen  kann  nicht  angebohrt  werden ; 
durch  einen  Zusatz  von  Silicium  wird  68 
halbirt  oder  grau  und  wird  dann  bearbeitbar. 
Harte  Eisensorten  werden  durch  Aenderung 
im  Gehalte  an  gebundenem  Kohlenstoff  weicher 
und  zäher,  wodurch  das  Resultat  der  Bearbeit- 
barkeitsprüfnng  beeinflufst  wird. 
Tabelle  III  und  V  veranschaulichen  die  Unter- 
suchungen über  Schwindung  und  Bearbeitbarkeit  von 
Gufseisensorten,  welche  1894  für  das  Comite  für  Material- 
Prüfungsmethoden  ausgeführt  wurden.  Die  letzten  sieben 
der  neunzehn  Prüfungsstücke  in  jeder  Reihe  stammen 
von  verschiedenen  Firmen  und  entsprechen  deren  ge- 
wöhnlichen Gattirungen.    Die  Probelöcher  sind  an  der 
Längsseite  der  Probestücke  angebracht,  wo  auch  die 
Analysenproben  entnommen  waren.    Graues  Gufseisen 
für  Masch  inengufs  erwies  sich  fast  immer  als  gleich- 
mäßig bezüglich  der  Bearbeitbarkeit  durch  den  ganzen 
Querschnitt  und  auch  meist  an  den  verschiedenen  Stellen 
in  der  Länge;  eine  Ausnahme  zeigte  sich  nur  bei  den 
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Figur  4.  Diagramm. 


halbzölligen  Probestäben,  wo  in  der  Mitte  harte  Stellen 
vorhanden  waren. 

Tabelle  IV  giebt  die  Resultate  der  Bearbeitbarkeit*  - 
prüfung  von  Hartgufswalzenmaterial  in  zwei  verschie- 
denen Arten,  beide  für  das  Comite  der  American  Foun- 
drymens  Association  untersucht. 

Tabelle  V  und  VI  zeigen  die  Schwindungsverhält- 
nisse  desselben  Materials,  wobei  besonders  auf  den 
Siliciumgehalt  Rücksicht  gern  muten  ist.  Reihe  17  und 
Reihe  D  sind  darin  sehr  ähnlich  und  zeigen  das  Ver- 
halten von  Eisen,  das  dem  Frischen  ausgesetzt  gewesen 
ist    Aus  allen  Proben  geht  hervor,  dafs,  wie  schon 
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Zur  Besprechung  sind  eingegangen : 
Geschichte  der  Metalle.  Vom  Verein  zur  Be- 
förderung des  Gewerbtleifses  mit  dem  ersten 
Tornow-Preise  gekrönte  Preisschrift.  Von 
Dr.  Adelbert  Rössing,  Brannschweig.  Berlin, 
Leonhard  Simion. 

Handbuch  der  Eisen-  und  Stahlgiefserei,  umfassend 
die  Darstellung  des  gesammten  Giel'serei- 
betriebes,  Kegeln  für  die  Anlage  von  Giefsereien, 
sowie  eine  Anleitung  zur  Buchführung  und 
Selbstkostenberechnung.  Von  A.  Ledebur, 
Geheimer  Bergrath  und  Professor  an  der 
königl.  Bergakademie  zu  Freiberg  in  Sachsen. 
Dritte  neubearbeitete  Auflage.  Leipzig,  Bernh. 
Friedr.  Voigt.    Preis  1 5  <•  U. 

Die  Elektrochemie  und  ihre  ueitere  Interessensphäre 
auf  der  Weltausstellung  in  Paris  190«.  Von 
Dr.  W.  Borchers,  o.  Professor  der  Metal- 
lurgie an  der  königl.  techn.  Hochschule  Aachen. 
Vermehrte  und  verbesserte  Ausgabe  des  in 
der  «.Zeitschrift  für  Elektrochemie"  erschienenen 
Berichtes.  Halle  a.S.,  Wilhelm  Knapp.  «yiiKÄ. 


Die  MrtaUfürbung  und  deren  Ausführung  mit  be- 
sonderer Berücksichtigung  der  chemischen 
Metallfarbnng.  Von  Georg  Buchner.  Zweite 
Auflage.    Berlin  W.,  M.  Krayn. 

Die  Gewerbeordnung  für  das  Deutsche  Reich  nach 
dem  neuesten  Stande  mit  Erläuterungen  und 
den  Ausführungsvorschriften  desReichs.  Herans- 
gegebon  von  Präsident  v.  Schicker,  Württem- 
bergischem  Bundesrathsbevollmilchtigten.  Vierte 
Auflage.  Zweiter  Band :  Beilagen,  enthaltend 
die  Vollzugsvorschriften  des  Reichs  zur  Ge- 
werbeordnung. Stuttgart,  W.  Kohlhammer  1901. 

Das  Handelsgesetzbuch  vom  10.  Mai  1897  (mit 
Ausschlufs  des  Seerecht«)  erläutert  von  Samuel 
Goldmann,  Justizanwalt,  Rechteanwalt  am 
Kammergericht.  Fünfte  Lieferung.  Berlin 
1901,  Franz  Vahlen. 

Patentgesetz  und  Gesetz,  betreffend  den  Schutz  von 
Gebrauchsmustern,  erläutert  von  Dr.  Arnold 
Seligsohn,  .Tustizrath,  Rechtsanwalt  und 
Notar  in  Berlin.  Zweite  Auflage.  Berlin 
1901,  .1.  Guttentag. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Den  Vereinstuitgliedern  diene  zur  gefl.  Benach- 
richtigung, dafs  die  Adresse  des  treuen  KassenfUhrers, 
welchen  der  Verein  Beit  seiner  Begründung  zu  besitzen 
den  hohen  Vorzug  hat.  sich  wie  folgt  geändert  hat: 

Königl.  Commerzienrath  Eduard  Elbers 
in  Hagen  i.  Westf. 
Die  Geschäftsführung   kann  nicht  umhin,  ihrer 
l'eberzeugung  Ausdruck  zu  verleihen,  dafs  diese  Nach- 
richt in  allen  Mitgliederkreisen  grofse  Freude  und  hohe  , 
Uenugthuung  hervorrufen  wird. 

Für  die  Vereinsbibliothek 

sind  folgende  Bücherspenden  eingegangen : 

Bus  ein  an  n,  Waarenbedarf  und  Zolltarife. 
Mehrten»,  liilder  aus  der  Geschichte  der  Technik: 
Mae  dicke,  Die  Feststellung  der  Jahrhundertwende. 
-  Di«  Volksschtde,  die  Berechtigung  zum  einjährigen 
Militärdienst  und  der  mittlere  Techniker. 


Aenderungen  Im  Mitglieder-Verzeichnifs. 

Bauret,  Item,  Ingenieur.  Dincteur  des  iustallations 
nouvelles  Societe  anonyme  des  Boulonneries  et 
Ferronneries  de  Thiant,  Frankreich  (Nordi. 


Cosack-,   C,  Fabrik-  und   Gutsbesitzer.  Eisenwerke 

Krieglach,  Steiermark. 
ton  Forelt,  Carl,  Ingenieur,  Vorstand  des  technischen 
Bureaus  für  Cement-  und  Montan-Industrie,  G.  m.  b.  H., 
Hamburg,  Deichstr.  26. 
Gothmann,  A.,  Director,  Berlin,  Passauerstr.  19. 
Höret,  Heinr.,  Oberingenieur  der  Firma  Fried.  Krupp, 

Essen  (Ruhr).  Dreilindenstr.  90. 
Holz,  Emil,  Ingenieur.  Berlin  W.  15,  Uhlandstr.  171  172. 
Lejeune,  A.,  Ingenieur  honoraire  des  mines,  7G,  Rae 

de  l'Enseignement,  Brüssel. 
von  Hadinger,  F.,  Ingenieur,  Mauer  bei  Wien. 
Heininger,  G.,  Charlottenburg,  Spreestr.  39'. 
|  Reu*ch,  Paul,  Betriebsdireetor,  Friedrich  Wilhelmshüttc, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
Schmidt,  Otto,  St.  Johann  a.  S.,  Dudweilerstr.  41. 
von  Stach,  Friedrich,  Hittsr,  Ingenieur,  Dahlhausen 
a.  d.  Ruhr. 

Neue  Mitglieder: 

I  Buch ,    Ludung,    Ingenieur   der   Kalker  Werkzeog- 
maschinen-Fabrik  Breuer,  Schumacher  &  Co.,  Act.-OeR-, 
Kalk  bei  Köln,  Kaiserstr. 
Bartholme,  A.,  Ingenieur.  Obermarsberg  i.  W. 
Elson,  Louis,  Director  der  Schrauben-,  Muttern-  und 

Nietenfabrik,  Act. -Ges.,  Danzig-Schellmühl. 
Ruplry,  F.  H.,  Vertreter  der  Transportation  Develop- 
ment Co.  (Pressed  Steel  Car  Company i  »i,  Clements 
Laue,  Lombard  Street,  London,  E.  C. 
Reinhardt,  F.,  Director  bei  Schüchtermann  \  Körner, 
Dortmund. 
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Ein  neuer  Triumph  der  deutschen  Schiffbaukunst. 


eber  23  Knoten  Geschwindigkeit  in 
der  Stande  und  zwar  bei  vielfach 
ungünstigen  Witterungsverhältnissen 
hat  der  neueste  Schnelldampfer  des 
„Norddeutschen  Lloyd"  auf  seiuer  vom  7.  bis 
11.  September  von  Bremerhaven  nach  Hergen, 


HU  auch  an  dieser  Stelle  die  musterhafte  Organi- 
sation, die  glänzende  Gastfreundschaft  und  die 
nufserordentliche  Liebenswürdigkeit  des  „Nord- 
deutschen Lloyd u  zu  preisen,  die  hier  zu  Tage 
trat  und  die  in  dem  Witzwort  Mozkowskis  von 
der  „Norddeutschen  Lloydseligkeit"  einen  treffen- 


Abbildung  L    „Kronprinz  Wilhelm". 


Leith  (Edinburgh)  und  zuriiek  veranstalteten 
Probefahrt  erreicht,  jener  „ Nordlandsfahrt "*,  über 
welche  die  Tagespresse  so  ausserordentlich  an- 
schauliche und  anziehende  Berichte  gebracht  hat. 
„Stahl  und  Eisen"  ist  naturgemäfs  nicht  der 
Platz  zu  einer  ähnlichen  Berichterstattung,  ob- 
wohl die  dankbare  Erinnerung  an  jene  Fahrt 
dem  Mitgliede  unserer  Redaction,  das  an  derselben 
theilgenommen,  nur  zu  gerne  die  Feder  führte, 

XIX... 


den  Ausdruck  fand.  Und  auch  von  dem,  was 
auf  dieser  Fahrt  erschaut  wurde  an  Schönheit 
und  Eigentümlichkeit  der  nordischen  und 
schottischen  Natur,  könnte  erzählt  werden,  nicht 
minder  von  dem  Zusammentreffen  mit  einem 
veritablen  Waltisch  und  von  den  melancholischen 
Erscheinungen,  die  sich  infolge  grober  See  bei 
mehr  als  Zweidrittel  der  Theilnehmer  zeigten,  — 
wenn  nicht  Eigenart  und  Kaum  dieser  Zeitschrift 
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Ein  neuer  Triumph  der  deutschen  Schiff  baukunst. 


1.  October  1WH. 


es  verböte.    So   müssen   wir  uns  darauf  be-  ' 
schränken,  einige  technische  Notizen  über  dieses 
neue  Schiff  zu  geben,  das,  auf  der  Werft  des 
„Vulcan4*  in  Bredow-Stettin  erbaut,  thatsächlich  , 
einen  neuen  und  grolsen  Triumph  der  deutschen 
Sehiffbauknnst  darstellt,  anfserdem  auch  eine  be- 
deutungsvolle Vermehrung  der  detitschen  Schnell- 
dampfer auf  dem  Ocean  ist.     Nach  einer  Mit- 
theilung der  deutschen  Seehandelscorrespondcnz  j 
hat  Deutschland  bis  jetzt   13  Schnelldampfer, 
also   Schiffe  von   19  bis  24  Seemeilen  Fahr- 
geschwindigkeit  in    der   Stunde,    im  Betrieb, 
wahrend  die  in  England  vorhandenen  Schnell- 
dampfer der  Cunard  und  White  Star  Line  bis  i 
heute  nur  eine  Geschwindigkeit  von  20  bis  21 
Seemeilen  zu  erzielen  vermocht  haben,  und  der 
gröf8te  englische  Dampfer,  die  Oceanic,  sogar 
trotz   17  275  Br.  -  Register  -  Tonnengehalt  und 
25  000  Pferdekräften  nur  20  Seemeilen  erreicht. 
Aber  auch  in  der  Construction  der  modernen 
Kiesenschiffe,  Dampfer  von  über  10  000  t  Gröfse, 
ist  England  von  Deutschland  überholt  worden,  : 
indem  wir  deren  22  besitzen,  darunter  pracht- 
volle Fahrzeuge,   während  England  nur  über 
20  solcher  Schiffe  verfügt. 

Die  Hauptabmessungen  des  .,  Kronprinz  Wil- 
helm" sind  folgende: 

Länge  über  Deck  ....    202.17  m  ^  663'  4«  engl. 

Breite   20,10  „  =    06'  0"  , 

Tiefe  bis  Seite  Obenleck      18,10  „  =    43'  0*  „ 

Die  Wasserverdrängung  (Deplacement)  des 
vollbeladenen  Schiffes  beträgt  21  280  t  und  die 
Vermessung  ergiebt  einen  Tonnengehalt  von  etwa 
1 4  800  Brutto-Reg.-Tonnen. 

Seine  Abmessungen  sind  etwas  gröfser  als 
die  des  Schnelldampfers  „Kaiser  Wilhelm  der 
Grofae",  welcher  eine  Länge  von  197,70  tu 
=  648'  7V\  ein  Deplacement  von  20  380  t 
und  eine  Vermessung  von  14  350  Brutto-Reg.- 
Tonnen  hat;  auch  in  der  Geschwindigkeit  wird 
das  Schiff  den  letzteren  übertreffen.  Das  Ablaufs- 
gewicht des  mächtigen  Schiffes  einschl.  Schlitten 
betragt  etwa  8950  t  und  ist  um  etwa  450  t 
gröfser  als  dasjenige  des  Schnelldampfers  „Kaiser 
Wilhelm  der  Grofse". 

Es  ist  aus  bestem  deutschen  Stahlmaterial 
nach  den  Vorschriften  des  Germanischen  Lloyd 
für  die  höchste  Klasse  als  Vierdeckschiff  mit 
ausgedehnten  Extraverstärkungen  erbaut  und  mit 
einem  sich  fast  über  die  ganze  Schiffsliinge 
erstreckenden,  in  24  wasserdichte  Abtheilungen 
getheilten  Doppelboden  versehen  und  durch  15 
bis  zum  Oberdeck  hinaufgeführte  Querschotte  und 
ein  Längsschott  im  Maschinenraum  in  17  wasser- 
dichte Abtheilungen  getheilt.  Die  Schotte  sind 
so  vertheilt,  dafs  selbst  beim  Volllanfen  zweier 
benachbarter  Abtheiinngen  das  Schiff  noch 
schwimmfähig  bleibt.  Die  Schotte  sind  nach 
den  neuesten  Vorschriften  des  Germanischen 
Lloyd  und  der  Seeberufsgenossenschaft  erbaut 


und  demgemäis  so  stark  bemessen,  dafs  sie  ein- 
seitigem Wasserdruck  widerstehen.  Etwa  in« 
Schiff  eindringendes  Wasser  kann  durch  sämmt- 
liche  an  Bord  aufgestellte  Dampfpumpen,  näm- 
lich: vier  Centrifugalpumpen,  zwei  Maschinen- 
lenzpumpen und  sechs  Duplexpnmpen ,  welche 
zusammen  3600  t  Wasser  i.  d.  Stunde  zu  be- 
wältigen vermögen,  ausgepumpt  werden. 

Das  Schiff  ist  als  Schooner  getakelt  und  hat 
zwei  stählerne  Pfahlmasten.  Bis  zum  Oberdeck 
besitzt  das  Schiff  vier  durchlaufende  stählerne 
Decks.  Oberhalb  des  Oberdecks  beAnden  sich 
an  Aufbauten:  eine  35  in  lange  Poop,  ein  114  m 
langes  Brückenhaus  und  eine  35  m  lange  Back. 
Ueber  Poop  und  Brückenhaus  ist  das  155  m 
lange  Promenadendeck  angeordnet  und  darüber 
das  Sonnendeck.  Es  befinden  sich  auf  dem  Schiffe 
214  Kammern  für  Passagiere  I.  Klasse,  in  welchen 
406  Betten  und  198  Sophabetten  vorhanden  sind, 
sowie  102  Kammern  für  Passagiere  DI.  Klasse 
mit  312  Betten  und  37  Sophabetten.  An  Passa- 
gieren III.  Klasse  lassen  sich  702  Personen  in  be- 
quem eingerichteten  Zwischendecks  unterbringen. 
Die  Besatzung  besteht  aus  522  Köpfen.  Aufaer 
den  bequem  und  wohnlich  eingerichteten  Kammern 
I.  Klasse  für  1,  2.  3  oder  4  Passagiere  sind  für 
die  I.  Klasse  -  Passagiere  auch  8  Staats-  und 
4  Luxnszimmer  eingerichtet.  Die  Staatszimmer 
sind  gröfsere  Kammern  mit  nebenliegendera  Bade- 
raum. Die  Luxusziminer  bestehen  ans  Wohn-, 
Schlaf-  und  Badezimmer. 

Den  I.  Klasse-Passagieren  stehen  zur  Ver- 
fügung ein  im  Hauptdeck  liegender  Speisesaal 
mit  414  Sitzplätzen,  sowie  die  auf  dem  Brücken- 
deck liegenden  Lese-  und  Schreibzimmer,  Gesell- 
schaftssalon und  das  sehr  geräumige  Rauch- 
zimmer. Zum  Aufenthalt  im  Freien  dient  das 
geräumige,  vor  Sonnenstrahlen  und  Regen  durch 
da»  darüber  befindliche  Sonnendeck  geschützte 
Promenadendeck  und  der  hintere  Theil  des  Sonnen- 
decks. Die  Räume  für  die  Passagiere  IL  Klasse 
sind  im  Hinterschiff,  theils  auf  dem  Ober-,  theils 
auf  dem  Haupt-  und  Zwischendeck  gelegen.  Die 
Kammern  sind  ebenso  eingerichtet  wie  die  Wohn- 
kammern für  I.  Klasse  -Passagiere,  aber  ein- 
facher gehalten.  Unter  den  Kammern  befinden 
sich  solche,  welche  für  2,  3,  4,  5  und  6  Per- 
sonen eingerichtet  sind.  Den  n.  KlaBse-Passa- 
gieren  stehen  ein  auf  dem  Hauptdeck  befindlicher 
Speisesalon  mit  186  Sitzplätzen,  sowie  ein  auf 
dem  hinteren  Theil  des  Promenadendecks  liegen- 
der Gesellschaftssalon  und  ein  Rauchzimmer  zur 
Verfügung.  Zum  Aufenthalt  im  Freien  dient 
der  hintere  Theil  des  Promenadendecks  vor  und 
seitlich  des  Gesellschafts-  und  Ranchzimmers 
TL  Klasse,  welcher  theilweise  durch  ein  Sonnen- 
deck vor  Regen  und  Sonne  geschützt  ist. 

Alle  unter  dem  Oberdeck  befindlichen,  zwischen 
wasserdichten  Schotten  liegenden  Räume  sind  mit 
besonderen    Aufgängen    versehen,    wodurch  es 
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möglich  ist,  ohne  den  Verkehr  der  Passagiere 
zn  behindern,  bei  Nebel  nnd  Nacht  sämmtliche 
unter  dem  Oberdeck  befindlichen  Schott-Thüren 
geschlossen  zn  halten,  was  znr  Sicherheit  des 
Schiffes  nnd  seiner  Passagiere  ganz  anfserordent- 
lich  beiträgt.  Elektrische  Einrichtungen  im  Karten- 
haus zeigen  dem  Kapitän  bezw.  dem  wachthaben- 
den Offizier  stets  an,  welche  Schottenthüren  ge- 
schlossen si ml.  Alle  bewohnten 
Räume  sind  mit  elektrischer  Be- 
lenchtnng,  Dampfheiznng,  aus- 
giebiger Ventilation,  Klingcl- 
leitnngen,Telephonanlagcn  etc., 
den  Anforderungen  der  Nenzeit 
entsprechenden  Einrichtungen 
versehen.  Auch  die  Maschinen- 
und  Kesselräume,  die  Proviant- 
rilnme  etc.  werden  mit  aus- 
reichender elektrischer  Beleuch- 
tung versehen.  Im  ganzen  die- 
nen etwa  1900  Lampen  znr 
Beleuchtung  des  Schiffes.  Zur 
Erzeugung  des  elektrischen 
Stromes  sind  vier  Dampfdyna- 
momanchinen  vorhanden ,  von 
denen  drei  hinter  der  Maschine 
zwischen  den  Tunneln .  die 
vierte  im  Hanptdeck  Beitlich  des 
Masehinenschachtes  aufgestellt 
sind.  Jede  der  vier  Dampf- 
dynamomaschinen leistet  825 
Ampere  bei  100  Volt  Spannung. 
Die  Dynamomaschinen  sind  so 
bemessen,  dafs  zwei  schon  zum 
Betrieb  der  ganzen  elektrischen 
Anlage  genügen. 

Für  die  L,  II.  und  III.  Klasse- 
Passagiere,  sowie  für  die  Heizer 
sind  gesonderte  grofse  Küchen- 
anlagen vorgesehen  nnd  in  der 
Nähe  der  Speisesalons  grofse 
und  sachgemäfs  eingerichtete, 
mit  Tellerwärmern,  Kaffee-  und 
Theema8chinen,  Milch-  und  Cho- 
coladenkochern .  Kühlschrän- 
ken n.  s.  w.  versehene  Pantries 
angeordnet.  Die  zahlreichen 
Bilder-  und  Closeträurae  sind 
•achgeraäfs  hergestellt  und  den 
Passagieren  bequem  gelegen  vertheilt.  Bei  all 
diesen  Einrichtungen  sind  die  neuesten  Verbesse- 
rungen berücksichtigt.  Die  Badewannen  für 
Passagiere  und  Offiziere  bestehen  aus  vernickeltem 
Kupfer;  die  Zahl  der  Badezimmer  beträgt  33. 
Gut  isolirte  Proviant  -  Kühlräume,  ein  Eiskeller 
für  den  Schiffsgebranch  und  grofse  Provianträume 
«ind  in  den  unteren  Decks  angeordnet,  desgleichen 
Lade-,  Gepäck-  und  Posträume.  Die  rund  um  die 
T«er  Kesselgruppen  angeordneten  Kohlenbunker 
fassen  etwa  4550  t  Kohlen.  Zur  Uebernahme  von 


Ladung,  Gepäck  nnd  Proviant  dienen  sechs  Dampf- 
winden. An  Booten  führt  das  Schiff  18  Rettungs- 
boote nnd  sechs  Halbklappboote.  Die  Rettungs- 
boote sind  ans  Holz  hergestellt  und  mit  Luft- 
kasten versehen.  Die  Halbklappboote  sind  aus  ver- 
zinktem Stahlblech  erbaut.  Um  die  Boote  schnell 
zu  Wasser  lassen  zu  können,  sind  vier  Dampf- 
bootswinden an  Bord  aufgestellt. 


Abbildung  2.    Heckausii  lit  des  Schiffes  mit  den  Schrauben. 


Hervorzuheben  ist  noch,  dafs  dieser  Schnell- 
dampfer in  Uebereinstinnnuug  mit  den  Anforde- 
rungen der  Kaiserlieh  Deutschen  Marine  mit  den 
Einrichtungen  zur  Aufstellung  einer  gröfseren 
Anzahl  Geschütze  versehen  wird,  am  ihn  im 
Kriegsfalle  als  Kreuzer  verwenden  zu  können. 
Um  letzterem  Zweck  zu  entsprechen,  ist  auch 
das  Ruder,  die  Stenermaschine  und  die  Reserve- 
Steuennaschine  unter  Wasser  liegend  angeordnet. 

Die  gleichfalls  vom  nVulcanu  erbaute  Ma- 
schinen-  und   Kesselanlage    besteht    aus  zwei 
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sechscylinririgen,  Vierfach- Expansion»- Hammer-  Die  Kühlrüume  zur  Aufbewahrung  des  Proviant« 
maschinell  mit  Oberflächen  -  Condensation  mit  sind  ausgedehnter  als  auf  den  bisherigen  Dampfern. 
Massenausbalancirung  nach  Sclilicks  System,  und  grofse  Lindesche  Eismaschinen  sorgen  für 
welche  zusammen  mindestens  30  000  Pferdekräfte  die  Aufrecliterhaltung  der  nöthigen  kalten 
indiciren.  Jede  dieser  mächtigen  Maschinen  Temperatur  in  den  Kühlräumen  sowie  in  den 
treibt  mittels  einer  etwa  42  in  langen  Wellen-  im  Schiff  vertheilten  Kühlschränken  und  Trink- 
leitun}? eine  vicrfliigeligc  Bronzeschraube.  Die  wasserkühlern.  Besonders  sympathisch  ist  au«  1: 
viertheiligcu  Kurbelwellen  und  die  Druckwellen  die  Neuerung  zu  begrüfseu,  dafs  sich  über  jedeiL 
von  610  mm  Durchmesser  bestehen  aus  Nickel-  Bett  der  Passagiere  ein  Drückknopf  für  die 
stahl,  die  »j30  mm  dicken  Schranbenwelleu  aus  elektrische  Kliugelleitung  beflndet,  so  dafs  die 
Tiegelstahl  und  die  einzelnen  Theile  der  Wellen-  Passagiere,  wenn  sie  nach  dem  Steward  rufet 
leitung  aus  Siemens- Martinstahl.  Den  Dampf  wollen,  nicht  das  Bett  zu  verlassen  oder  sich 
liefern  zwölf  Doppel-  und  vier  Einfachkessel,  nicht  vom  Sopha  zu  erheben  brauchen,  um  zn 
welche  mit  15  Atmosphären  l'eberdruck  arbeiten,  der  bisher  nebeu  der  Thür  augebrachten  Klingel 
H70O  qm  Heizfläche  und  251  qm  Rostfläche  be-  zu  gelangen.  Eine  ähnliche  Bequemlichkeit 
sitzen.  Die  Kessel  sind  in  vier  Gruppen  an-  bietet  auch  die  Anordnung  der  Ausschalter  der 
geordnet,  deren  jede  einen  Schornstein  von  4,4  m  Lichtleitung  über  jedem  Bett.  Die  Staats-  und 
äufserem  Durchmesser  und  34,5  m  Höhe  über  Luxuskabinen  sind  mit  dein  Oberstewards-Burean 
dem  Kiel  erhält.  Die  Kesselräume  werden  auf  durch  eine  Telephonanlage  verbunden, 
natürlichem  Wege  sowohl  wie  auch  durch  acht  Der  Aufstieg  zum  Mastkorb  erfolgt  nicht 
kräftige  Ventilationsinasehineu  in  ausgedehnter  mehr  aufserhalb,  sondern  auf  einer  Leiter,  die 
Weise  ventilirt.  innerhalb  des  Mastes  angebracht  ist.    Der  Mast- 

Die  Gesammtzahl  der  auf  diesem  Schiffe  befind-  korb  ist  mit  der  Kommandobrücke  durch  ein 
liehen  Dampfmaschinen  beträgt  HH  mit  zusammen  Sprachrohr  verbunden,  was  gleichzeitig  zni 
124  Dampfcylindern.  In  den  Heizräumen  befinden  Sicherheit  des  Schiffsdienstes  beiträgt.  Säinint- 
sich  an  Hiilfsmaschinen  die  Aschheifsmaschinen  liehe  Uhren,  die  sich  in  den  Salons,  auf  dei. 
oder  die  Aschejectoren ,  sowie  die  Ventilations-  Vorplätzen,  in  der  Küche  u.  s.  w.  befinden, 
maschinell.  Die  Speisepumpen,  Reservespeise-  werden  von  einer  Centrale  aus,  die  sich  im 
pumpen  und  gewöhnlich  einzelne  Lenzpumpen  Kartenhaus  befindet,  auf  elektrischein  Wege 
oder  Ejectoren  sind  ebenfalls  in  den  Heizräumen  regulirt.  Auch  ist  der  Dampfer  mit  einem 
aufgestellt.  Im  Maschinenraum  befinden  sich  dann  Apparat  für  drahtlose  Telegraphie  ausgerüstet, 
ebenfalls  Ventilationsmaschinen,  die  Eismaschine  Als  wichtige  Neuerung  ist  endlich  noch  die  Ein- 
8owie  die  Evaporatoranlage.  Letztere  dient  dazu,  führnug  des  sog.  Dörnchen  Thürverschlusses  zu 
zur  Ergänzung  des  Speisewasservorraths,  auf  dem  erwähnen,  der  ermöglicht,  säimntliche  unter 
Wege  der  Salzabscheidung  durch  Verdampfung  Wasser  befindlichen  Thüren  der  Schotten  durch 
von  Seewasser  Süfswasser  herzustellen.  Diese  Au-  einen  einzigen  Druck  von  der  Kommandobrücke 
läge  für  !t0  tons  f.  d.  Stunde  nimmt  einen  ziem-  aus  gleichzeitig  zu  schliefsen. 
liehen  Raum  für  sich  in  Anspruch.  Dazu  tritt  Dafs  die  Innenausstattung  der  Wohn-,  Schlaf- 
dann  noch  eine  besondere  Destilliranlage  zur  und  Speiseräume  auf  der  Höhe  der  Zeit  steht. 
Herstellung  von  Trinkwasser  an  Bord.  Als  braucht  kaum  erwähnt  zu  werden,  Ganz  be- 
letzte Gruppe  im  Maschinenraum  sind  die  clek-  sonders  aber  möchten  wir  hervorheben,  dafs 
tiisehen  Maschinen  zu  erwähnen,  die  zur  Be-  beispielsweise  auch  der  Speisesaal  II.  Klasse 
k'iichtung  des  Schiffes  und  zu  Kraftzwecken  eiue  hervorragend  bequeme,  in  ihrer  Wirkun? 
dienen.  Dieselben  sind  durchweg  selbständige  sehr  vornehm-ruhige  Ausstattung  zeigt,  die  von 
Maschinen  mit  direct  gekoppeltem  Dynamo.  den  Werkstätten  des  „Vulkan"  selbst  herrührt. 

Von  besonderen  neuen  technischen  Ein-  So  wird  denn  dieser  Dampfer  fortan  als  ein 
rieht ungen,  die  der  Dampfer  enthält,  sei  noch  Wunderwerk  der  deutschen  Schiff baukuust  über 
erwähnt,  dafs  eine  weitverzweigte  Telephon-  das  Meer  fahren,  den  Ruf  der  Erbauerin  nicht 
anläge  den  Kapitän  mit  den  verschiedenen  minder  als  deu  des  „Norddeutscheu  Lloyd",  der 
Ressortehefs  des  Schifte»  verbindet.  Ferner  ist  der  Technik  diese  Leistung  ermöglichte,  ver- 
dein Bedürfnifs  entsprochen  worden,  das  Bureau  künden;  er  wird  zugleich  ein  Zeuge  der  Leistungs- 
des  Oberstewards  zu  vergröfsern,  so  dafs  es  fähigkeit  unserer  deutschen  Industrie  sein  und 
jetzt  dem  Bureau  eines  modernen  Hotels  ent-  nicht  zum  letzten  dem  Namen  unseres  gesanimteu 
spricht,  wo  sich  das  Publikum  in  allen,  die  deutschen  Vaterlandes  Ehre  machen.  Hic  et 
Reise  l.etiertenden  Fragen  Raths  erholen  kann.  ubhjue!  —  Die  Hedaetio*. 


Digitized  by  dooQie 


I.  October  1901. 


Thomas-  oder  Martin- Flufseisen  ? 


Stahl  und  Eisen.  Ktil 


Thomas-  oder  Martin-Flufsciscn? 

Von  F.  Grassmann  in  Duisburg. 


Die  in  neuerer  Zeit  vielfach  gebrachten  Be- 
richte über  Flufseisendarstellung  im  Martinofen 
und  die  darin  ausgesprochenen  angeblich  grofsen 
Fortschritte  im  Martinofenprocefs  legen  nahe, 
die  diesbezüglichen  Verhältnisse  naher  zu  prüfen. 

Wenn  man  in  Betracht  zieht,  dafs  in  Amerika 
bereits  im  Jahre  1898  die  Jahreserzeugnng  von 
Flufseisen  im  Martinofen  2  25H0OO  t  betrug, 
und  dieselbe  seitdem  in  weiterem  starken  Steigen 
begriffen  ist,  so  mufs  doch  hier  ein  besonderer 
Yortheü  hervortreten,  der  dies  starke  Anwachsen 
des  Martinflnfseisens  bedingt  und  der  auch  für 
deutsche  Verhältnisse  Werth  hat,  beleuchtet  zu 
werdeu.  Es  ist  wohl  kaum  anzunehmen,  dafs 
beim  Thomasprocefs  noch  eine  hervorragende 
Erfindung  zu  erwarten  ist,  die  eine  weitere  Ver- 
einfachung des  Verfahrens  und  damit  wesent- 
liche Verminderung  der  Selbstkosten  bewirkt. 
Dagegen  mufs  beim  Martinprocefs  zugegeben 
werden,  dafs  derselbe  noch  wirthschaftlich  besser 
gestaltet  werden  kann.  Talbot,  Bertrand-Thiel, 
Daelen-Pszcolka  und  Andere  haben  versucht, 
die  Selbstkosten  des  Martinflufseisens  herab- 
zumindern und  letzteres  im  Kampfe  mit  dem 
Thomasflnfseisen  gleichzustellen.  In  Nachfolgen- 
dem soll  untersucht,  werden,  in  welchem  Mafse 
dies  gelungen  ist. 

Bei  Beantwortung  der  Frage,  welchem  von 
den  verschiedenen  Processen  zur  Flufseisen- 
darstellung der  Vorzug  zu  geben  ist,  entscheidet 
allein  der  wirtschaftliche  Erfolg,  da  ein  Streit 
nber  die  Qualität  des  einen  oder  anderen  Pro- 
dnctes  für  deutsche  Verhältnisse  nicht  mehr 
besteht,  und  Thomasflufseisen  dein  Mariintlnfs- 
eisen  in  jeder  Hinsicht  als  ebenbürtig  anerkannt 
worden  ist.  Der  wirtschaftliche  Erfolg  des 
einen  oder  anderen  Processea  hängt  aber  aus- 
*<hliefslich  von  den  Selbstkosten  ab,  mit  welchen 
die  verschiedenen  Methoden  Flufseisen  herstellen; 
de*  beste  Procefs  wird  immer  den  billigsten 
Herstellungspreis  des  Fertigfabricats  bedingen. 
Stellen  wir  demnach  eine  Selbstkostenberechnnng 
der  verschiedenen  Processe  unter  gleichen  Be- 
düigungen  auf,  so  wird  uus  der  niedrigste  Her- 
stellungspreis den  wirthschaftlich  besten  Procefs 
nachweisen.  Die  Selbstkosten  der  verschiedenen 
Methoden  stellen  sich  im  allgemeinen  aus  folgen- 
den sieben  Punkten  zusammen:  1.  Preis  des 
Rohmaterials;  2.  Verlust  bei  Umwandlung  dieses 
Rohmaterials;  3.  Hülfsmaterialien  zur  Durch- 
führung des  Processes;  4.  Löhne;  5.  Gehälter 
und  Generalnnkosten ;  6.  Zinsen  und  Amorti- 
sation der  Anlage;  7.  Werth  der  gewonnenen 
Nebenerzeugnisse. 


1.  Der  Preis  des  Rohmaterials  spielt  natür- 
lich für  den  Preis  des  Fertigproducts  eine  grofse 
Rolle ;  kann  für  einen  der  Processe  ein  billigeres 
Rohmaterial  verwendet  werden,  so  übt  dies  auf 
den  Uestehnngspreis  einen  wesentlichen  Einflnfs 
aus.  Die  Anhänger  der  neueren  Methoden  be- 
haupten nun,  für  ihr  Verfahren  ein  billigeres 
Roheisen  verwenden  zu  können,  als  es  der 
Thomasprocefs  erfordert.  Dies  kann  jedoch  nur 
im  beschränkten  Mafse  zugegeben  werden,  da 
der  Unterschied  der  verschiedenen  Roheisensorten 
nur  im  Phosphorgehalt  liegt.  Zur  Herstellung 
von  Flufseisen  kann  nur  ein  gar  erblasenes 
Roheisen  verwendet  werden,  und  würde  man  aus 
denselben  Rohmaterialien,  aus  welchen  das  eine 
Roheisen  erblasen  wird,  auch  ebensogut  Thomas- 
eisen  erblasen  können,  wenn  man  durch  Zusatz 
von  hoch  phosphorhaltigem  Erz  den  Röthigen 
Phosphor  in  die  Beschickung  bringt.  Der  Preis- 
unterschied zwischen  Thomaseisen  und  anderem 
für  die  Flufseisendarstellung  geeigneten  Roheisen 
liegt  also  nur  im  Phosphorgehalt,  und  kann  mit 
etwa  1  Ji  zu  Ungunsten  des  Thomaseisens  be- 
wertet werden. 

2.  Der  Verlust  bei  Umwandlung  des  Roh- 
eisens in  Flufseisen  ist  ebenfalls  von  grofser 
Bedeutung  für  den  Herstellungspreis  des  letzteren. 
Je  kleiner  der  Verlust  ist,  desto  niedriger  wird 
sich  der  Selbstkostenpreis  stellen.  Da  im  all- 
gemeinen bei  den  Oxydationsprocessen  der  Verlust 
ein  grofser  ist  und  dadurch  die  Selbstkosten 
wesentlich  vergröfsert  werden,  haben  Talbot. 
sowohl  wie  Bertrand-Thiel  versucht,  diesen  Verlust 
zu  umgehen,  indem  sie  nach  bekanntein  Ver- 
fahren hochproeentige  Erze  mit  dem  Roheisen 
zusammenschmelzen.  Hierdurch  werden  bei  diesen 
beiden  Verfahren  zwei  verschiedene,  entgegen- 
gesetzt wirkende  Processe  durcheinander  an- 
gewendet, denn  die  Umwandlung  des  Roheisens 
in  Flufseisen  bedingt  eine  reine  Oxydation, 
während  die  Gewinnung  des  Eisens  ans  dem  Erz 
eine  Reduction  verlangt.  Ein  Durcheinander- 
gehen zweier  entgegengesetzt  wirkender  Processe 
wie  Oxydation  nnd  Reduction  ist  jedenfalls  vom 
metallurgischen  Standpunkt  aus  zu  verwerfen, 
denn  man  ist  nicht  imstande,  jeden  Procefs  so 
zu  leiten,  wie  es  eine  ökonomische  Verwendung 
der  einzelnen  Elemente  zu  einander  verlangt  ; 
entweder  wird  der  Oxydationsproeefs  oder  der 
Rednclionsprocefs  ein  unvollkommener  sein. 

3.  Bei  den  Hülfsmaterialien  zur  Durchführung 
der  verschiedenen  Processe  sind  es  hauptsächlich 
Kohle,  Kalk,  Erze  und  feuerfeste  Materialien, 
welche  die  Selbstkosten  wesentlich  beeinflussen. 
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Hier  treten   zwischen   den  einzelnen  Verfuhren 
bedeutende  Unterschiede  auf,  die  durch  die  Eigen- 
thümlichkeit  der  Verfahren  selbst  beding  werden. 
Wahrend  die  beiden  reinen  Oxydntionsprocesse 
Thomas    und   Daelen-Pczcolka    zur  Flufseisen-  , 
darstellung  den  Sauerstoff  der  Luft  in  geprefstem,  j 
gasförmigem  Zustande  verwunden,  gebrauchen  die  , 
gemischten  Verfahren  Talbot  und  Bertrand-Thiel  \ 
den  Sauerstoff  hauptsächlich  im  festen  Zustande 
des  Erzes.    In  beiden  Fällen  steht   der  Sauer-  j 
stoff  kostenlos  zur  Verfügung,  doch  bewirkt  die 
Art  der  Anwendung  desselben  bei  den  verschie- 
denen Verfahren  einen  wesentlichen  Unterschied  ; 
im  Herstellungspreis   des  Fertigproducts,  nnd 
kann  man  wohl  behaupten,  dafs  hierin  der  Haupt- 
unterschied der  verschiedenen  Verfahren  liegt. 

Zur  Entscheidung  der  wirtschaftlichen  Vor- 
theile des  einen  oder  anderen  Verfahrens  würde 
daher  die  Frage  zu  entscheiden  sein,  welche 
Oxydationsmethode,  die  directe  mit  dem  Sauer- 
Btoff  der  Luft  oder  die  indirecte  mit  dem  Sauer-  I 
Stoff  des  Erzes,  billiger  zu  steheu  kommt,  i 
Gewöhnlich  wird  diese  Frage  zu  Gunsten  der  ] 
indirecten  Oxydation  entschieden,  indem  man 
behauptet,  dafs  hierbei  neben  dem  kostenlosen 
Sauerstoff  noch  ein  Gewinn  durch  Reduction  des 
Eisens  entsteht.  Allgemein  stellt  man  folgende 
Rechnung  hierbei  auf:  Gewinnt  man  bei  der 
Verwendung  des  Erzes  die  Hälfte  seines  Gewichtes 
an  redneirtem  Eisen,  so  kostet  dieses  nur  das 
Doppelt«  vom  eingesetzten  Erz ;  würden  z.  B.  auf 
die  Tonne  Fertigfabricat  300  kg  Erz  zu  2  r.M  j 
die  100  kg  zugesetzt  werden,  so  erzielt  man 
etwa  150  kg  Flufseisen  mehr  als  durch  andere 
Processe  und  würden  diese  nur  6  tM  oder  40  ,H 
die  1000  kg  kosten.  Diese  Rechnnng  könnte 
man  aber  auch  vom  entgegengesetzten  Stand- 
punkte aus  betrachten,  indem  man  behauptet, 
um  aus  300  kg  Erz  150  kg  Flufseisen  zu  ge- 
winnen, mufs  man  das  Erz  mit  1000  kg  flüssigem 
Roheisen  zusammen  verarbeiten,  aus  welchem 
man  nebenbei  850  kg  Flufseisen  gewinnt,  letztere 
würden  dann  nur  den  Preis  des  Roheisens  als 
Selbstkostenpreis  haben  und  demnach  bei  einem 
Koheisenpreis  von  56  tÄ  nur  65,88  Ji  die 
1000  kg  Flufseisen  kosten. 

Dafs  vorstehende  beide  Rechnungsarten  voll- 
ständig falsch  sind,  liegt  klar  auf  der  Hand, 
denn  sämmtliche  Unkosten  des  Processes  ver- 
theilen sich  ebenso  auf  das  aus  dem  Erz  ge- 
wonnene wie  auf  das  aus  dem  Roheisen  hergestellte 
Endproduct.  Nehmen  wir  z.  B.  die  nach  end- 
stehender Zusammenstellung  aufgestellten  Selbst- 
kosten des  Thomas-  und  des  Talbot-VerfahrenB, 
um  die  Unkosten  zu  berechnen,  welche  das  aus 
dem  Erz  gewonnene  Flufseisen  bewirkt,  so 
werden  nach  Talbot  aus  1000  kg  Roheisen  mit 
Hülfe  von  300  kg  Erz  etwa  1000  kg  Flufseisen 
erzeugt,  während  nach  dem  Thomas-Verfahren 
aus   1000  kg  Roheisen  nur  865  kg  Flufseisen 


gewonnen  werden  können.  Durch  den  Erz- 
zuschlag  bei  Talbot  sind  also  135  kg  Flufseisen 
mehr  gewonnen  worden  als  beim  Thomas- Ver- 
fahren. Demnach  stellt  sich  die  nach  Talbot 
gewonnene  Flnfseiseninenge  aus  folgenden  zwei 
Posten  zusammen :  1.  aus  dem  Roheisen  mit 
865  kg,  II.  aus  dem  Erz  mit  135  kg.  Jetzt 
kosten  aber  865  kg  Flufseisen  nach  dem  Thomas- 
procefs  gewonnen  8,65  X  7,48  =  64,73 
während  1000  kg  Flufseisen  nach  Talbot  79,27 -4P 
kosten ;  setzten  wir  obige  64,73  -Jt  für  das  ans 
dem  Roheisen  gewonnene  Flufseisen  beim  Talbot- 
procefs  ein,  so  giebt  die  Differenz  von  79,27 
—  64,73  -M  den  Selbstkostenpreis  der  aus  dein 
Erz  gewonnenen  135  kg  Flufseiseu  an,  dies? 
kosten  demnach  14,53  iM\  oder  das  auf  diese 
Weise  gewonnene  Flufseisen  kostet  108  die 
1000  kg,  wenn  angenommen  wird,  bei  den  beiden 
Processen  soll  der  Sauerstoff  aus  dem  Erz  nicht 
mehr  als  der  aus  der  Luft  kosten.  Nimmt  nun 
dagegen  an,  die  durch  den  Sauerstoff  des  Erzes 
dem  Flufseisenbade  zugeführte  Menge  reducirten 
Eisens  von  135  kg  stehe  nicht  höher  im  Preise 
als  das  durch  den  Thomasprocefs  gewonnene 
Flufseisen,  da  nach  dem  gewöhnlichen  Gang 
mittels  Hochofen-  und  Thomasprocefs  zu  diesem 
Preis  Flufseisen  aus  dem  Erz  hergestellt  werden 
kann,  so  würden  die  thatsächlich  nach  Talbot 
aus  dem  Roheisen  gewonnenen  865  kg  Flufs- 
eisen 79,27  —  1,35  X  7,48  =  69,17  *.#  kosten, 
die  gleiche  Menge  Flufseisen  nuch  Thomas  kostet 
64,73  s  lf  ;  demnach  kostet  die  indirecte  Oxydation 
mittels  Sauerstoff  aus  dem  Erz  69,17  —  64,73 
=  4,44  vU  mehr  für  1000  kg  Roheisen  als  die 
directe  Oxydation  mittels  des  Sauerstoffs  aus 
der  Luft. 

Aber  auch  von  einem  anderen  Standpunkte 
aus  betrachtet,  ist  die  Verwendung  von  Erz  znr 
Oxydation  unvortheilhaft.  Wie  vorher  bemerkt 
worden  ist ,  werden  beim  Talbot-Verfahren  ans 
300  kg  Erz  nur  135  kg  Flufseisen  gewonnen, 
die  eiueu  Kostenaufwand  von  14,53- M  verursachen; 
würden  diese  300  kg  Erz  nach  dem  alten  Ver- 
fahren durch  Hochofenprocefs  und  Thomas- 
Verfahren  in  Flufseisen  umgewandelt,  so  könnten 
hieraus  etwa  190  kg  Flufseisen  erzeugt  werden, 
letztere  würden  nach  nachstehender  Selbstkosten- 
berechnung  1,90  X  7,48  =  14,41  ,Ä  kosten. 
Daraus  ist  zu  entnehmen,  dafs  bei  der  Erzeugung: 
von  Flufseisen  nach  dem  alten  bewährten  Ver- 
fahren ,  indem  man  zuerst  aus  dem  Erz  durch 
einen  Rednctionsprocefs  im  Hochofen  Roheisen 
erzeugt  und  dieses  durch  einen  Oxydationsprocefs 
im  Thomascouverter  in  Flufseisen  umwandelt, 
die  Unkosten  der  Umwandlung  des  Erzes  in 
Flufseisen  etwa  die  gleichen  sind  wie  beim  Erz- 
schmelzverfahren ,  dafs  jedoch  der  getrennte 
Procei's  190  kg  Flufseisen  gegenüber  135  kg 
beim  gemischten  Oxydations-  und  Reductions- 
verfahren   aus  derselben   Menge  Erz  erzengt, 
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Thoums- 
Prorefs 


Daelen- 
Pszcolka 


Talbot 


Bertrand- 
Thiel 


Martin- 
Schrott 


1.  Preis  des  Rohmaterials  Tür  1000  kg 

2.  Verlast  bei  Umwandlung  des  Roh- 
materials   

3.  Hülfsmaterialien : 

Dolomit  

Theer   

Erz  

Koks  

Kohlen  für  Gas  

Kohlen  für  Dampf  

Kalk  

Graphit,  Holz,  Aluminium  .  .  . 

ff.  Material  

Stopfen,  Ausgüsse  

Magazin  

Ferromangan  

Gnfssacben  

Coquillen  

Reparaturen  

4.  Lohne  

5.  Gehälter  

6.  Zinsen  und  Amortisation  .... 


1,00 
0,20 
O.Oö 
0.30 
0,05 
2,15 
2,25 
0,13 
0,35 
0,12 
0,50 
2,00 
0,25 
1,00 
0,20 


56,00 
8.73 


10.55 
2,(M) 
0,50 
1.10 


0,60 
0,10 
0,80 
0,20 
2.20 
2,00 
0.80 
0.10 
1.30 
0.12 
0,50 
2,00 
0,25 
1,00 
0,20 


55,00 
6,11 


55,00 
:  0,00 


55,00 
0,00 


12.17 
4.00 
0,50 
1,10 


1,00 
0,10 
6,00 
0,10 
3,50 
0.80 
0,80 
0,10 
1.40 
0.12 
0,50 
2.80 
0,25 
1,00 
0,40 


18,87 
+.00 
0,50 
1.70 


1.00 
0,10 
6.00 
0,10 
3,50 
0,75 
0,80 
0,10 
1,20 
0,12 
0,50 
2.80 
0.25 
1,00 
0,30 


33.60 
16.50 

5,01 


18.52 
4.00 
0,50 
1.20 


1,20 
0,10 
0,30 
0,10 
4.00 
0,60 
0.80 
0.10 
1,20 
0,12 
0.50 
2,00 
0,25 
1.00 
0.30 


Zusammen  . 
7.  Werth  der  Nebenerzeugnisse . 

Selbstkosten  des  Flufseisens  .  . 


78.88 
4-.00 


7y,i8 

0.50 


80,07 
0,80 


79,22 
2.UO 


12,57 
4,50 
0,50 
1.40 


74,08 
0.50 


I 


74,88  | 


demnach  ersterer  dem  letzteren  ganz  bedeutend 
überlegen  ist,  da  er  mit  gleichen  Mitteln  40  °,o 
mehr  Ausbringen  gestattet.  Man  sieht  hieraus, 
dafs  der  alte  durch  die  Praxis  schon  vielfach 
bestätigte  Erfahrungssatz  bestehen  bleibt:  Der 
sicherste,  billigste  und  directeste  Procefs  zur 
Flufseisendarstellung  beginnt  mit  der  (rieht  des 
Hochofens  und  endigt  im  Converter. 

4.  Bei  den  Löhnen  der  verschiedenen  Ver- 
fahren sieht  man  wieder,  dal's  der  Thomasproeefs 
allen  anderen  Verfahren  bedeutend  überlegen 
ist.  Während  beim  Thomasproeefs  die  Bewegung 
sämmtlicher  Materialien  maschinell  geschieht  und 
1  Converter  so  viel  leistet  wie  8  bis  10  Schmelz- 
Öfen  bei  den  arideren  Verfahren,  mufs  bei  letzteren 
ein  grofser  Theil  der  Hülfsarbeiten  von  der  Hand 
ausgeführt  werden.  Beim  Thomasproeefs  giebt 
die  Erfahrung,  äufsere  Kennzeichen  und  die  Zeit 
<?enau  die  Beendigung  des  Processes  an ;  man 
ist  imstande,  vorher  die  Einwirkung  der  einzelnen 
Elemente  aufeinander  zu  bestimmen  und  hiernach 
sämmtliehe  Hülfsmaterialien  im  richtigen  Ver- 
hältnis zu  einander  anzuwenden.  Dagegen  ist 
man  bei  den  hauptsächlich  mit  Erz  arbeitenden 
Oiydationsverfahren  nicht  so  sicher  in  der  Aus- 
führung, da  bei  diesen  Verfahren,  wie  schon 
vorher  bemerkt  wurde ,  zwei  entgegengesetzt 
auftretende  Processe ,  ein  Oxydation»-  und 
ein  Redoctionsprocefs,  durcheinander  arbeiten. 
Hierbei  übt  die  Temperatur  des  Bades,  das 
Massenverhältnifs  der  einzelnen  Elemente  zu 
einander,  sowie  die  Basicitflt  der  Schlacke  einen 
viel  gröfseren  Einflufs  auf  den  Fortgang  des 
i,  als  dies  beim  Thomas- Verfahren 


78,68  | 


79,27 


|  77,22 


73,58 


der  Fall  ist.  Dnrch  Probenehmen ,  Nachsetzen 
von  Hülfsmaterialien,  Verlust  an  Zeit  durch  Ab- 
warteu  auf  die  Beendigung  der  Einwirkungen 
der  einzelnen  Elemente  aufeinander  u.  s.  w.  werden 
die  Löhne  bei  den  Schmelzverfahren  wesentlich 
vergrössert. 

5.  und  6.  Gehälter,  Generalnnkosten,  Zinsen 
und  Amortisation  geben  zu  besonderer  Bemerkung 
keine  Veranlassung.  Die  hier  angegebene  Be- 
lastung der  Selbstkosten  bei  den  verschiedenen 
Verfahren  giebt  keine  grofse  Differenz,  um  einen 
wesentlichen  Unterschied  zwischen  denselben 
hervorzurufen. 

7.  Bei  dem  Werth  der  gewonnenen  Neben- 
erzeugnisse tritt  wieder  ein  grofser  Vortheil  des 
Thomasprocesses  gegenüber  den  anderen  Ver- 
fahren hervor.  Hat  vorher  die  Erzielung  eines 
höheren  Phosphorgehaltes  im  Thomaseisen  eiue 
Erhöhung  des  Roheisenpreises  bewirkt,  so  erzielt 
jetzt  der  höhere  Phosphorsäuregehalt  der  er- 
zeugten Thomasschlacke  einen  grolsen  Vortheil 
für  die  Selbstkosten  beim  Thomasproeefs,  da 
hierdurch  ein  Gewinn  von  4  rj(  eingebracht 
wird.  Bei  den  in  den  Martinöfen  ausgeführten 
Processen,  mit  Ausnahme  des  Bertrand- Thiel- 
Processes,  fallen  werthvollere  Schlacken  nicht, 
dieselben  können  nur  dein  Hochofonprocefs  wieder 
zugeführt  werden. 

Aus  vorstehenden  Betrachtungen  ist  zu  ent- 
nehmen, dafs  der  Thomasproeefs  gegenüber  allen 
anderen  Frischprocessen  noch  einen  bedeutenden 
Vorsprung  besitzt.  Für  deutsche  Verhältnisse 
haben  alle  Bestrebungen,  aus  den  Erzeu  direct 
Flufseisen  zu  erzeugen,  mögen  sie  als  Xeben- 
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processe  auftreten  oder  selbständig  betrieben 
werden,  wenig  Aussicht  auf  Erfolg,  da  alle  diese 
Verfahren  nur  hochprocentige  Erze  verwenden 
können  und  letztere  nur  in  ganz  beschränktem 
Mafse  in  Deutschland  zu  finden  sind.  Durch 
Verwendung  hochproeentiger  Eisenerzo  würden 
wir  wieder  dem  Auslande,  namentlich  Schweden 
und  Spanien,  tributpflichtig  werden,  was  vom 
nationalen  Standpunkte  aus  jedenfalls  zu  be- 
dauern wäre.  Augenblicklich  bat  nur  da9  nach 
dem  gewöhnlichen  Schrottschmelzverfahren  im 
Martinofen  hergestellte  Martinflulseisen  einen 
kleinen  Vorspmng  vor  dem  Tlmmasflufseisen, 
dies  liegt  aber  nicht  am  Verfahren,  sondern  nur 
an  den  eigenthümlichen  Marktverhaltnissen,  indem 
jetzt  Schinelzschrott  bedeutend  billiger  zu  haben 
ist  als  Roheisen.  Wahrend  bei  normalen  Markt- 
verhältnissen der  Preis  des  Schrotts  etwas  höher 
als  der  des  Roheisens  stellt,  ist  augenblicklich 


der  Unterschied  so  bedeutend,  dafs  hierdurch  die 
wesentlich  höheren  Schmelzkosten  beim  Martin- 
verfahren  ausgeglichen  werden  und  das  End- 
produet  sogar  etwas  billiger  zu  stehen  kommt 
wie  das  Thomasmaterial.  1000  kg  Schrott  kosten 
jetzt  nur  48  tU,  während  Roheisen  immer  noch 
mit  55  .  ü  für  1000  kg  bewerthet  werden  niul's. 
Arbeitet  nun  ein  Martinwerk  mit  70  °/0  Schrott 
und  30  °/o  Roheiseneinsatz  und  etwa  5>  ",'o  Ab- 
brand,  so  wurde  zu  obigen  Preisen  der  Einsatz 
nur  55.10  betragen,  und  da  die  sonstigen 
Betriebskosten  etwa  IM, 50  U  ausmachen,  würde 
augenblicklich  Martinflnfseisen  zu  73, G0r4f  her- 
zustellen sein.  Dieser  Vortheil  kann  aber  za 
jeder  Zeit  wieder  in  das  Gegentheil  umschlagen, 
wenn  die  durch  die  Speculation  in  den  Roh- 
materialien bewirkte  Marktlage  wieder  ausge- 
glichen ist  und  Roheisen  und  Schrott  ihrem 
wahren  Werthe  nach  gehandelt  werden. 


Zur  Constitution  der  Hochofenschlacken. 

Von  L.  Blum  in  Esch  a.  d.  Alzette. 


Soll  ein  zu  erblasendes  Roheisen  bei  möglichst 
geringem  Siliciumgchalt  einen  möglichst  hohen 
Mangangehalt  oder  bei  Abwesenheit  grüfserer 
Mengen  Mangan  im  Möller  einen  möglichst  nie- 
drigen Schwefelgehalt  aufweisen,  so  ist  bei  der 
Darstellung  dieses  Roheisens  als  Grundbedingung 
erforderlich,  dafs  die  dabei  abfallende  Schlacke 
einen  gewissen  Ueberschufs  an  Kalk  enthält. 
Durch  diesen  Kalkübcrschufs  wird  cinestheils 
die  Rednction  des  Siliciums  beeinträchtigt  und 
diejenige  des  Mangans  begünstigt,  während 
anderntheils  der  Schwefelgehalt  des  Möllers 
gröfstentheils  als  Schwefelcalcium  in  der  Schlacke 
gebunden  und  abgeschieden  wird.  Infolge  dieser 
Eigenschaften  pflegen  wir  eine  solche  Hochofen- 
schlacke als  basische  zu  bezeichnen. 

Zur  Berechnung  des  Hochofenniöllers  sind 
bisher  zwei  Verfahren  üblich:  das  stöchiometrisehe 
von  Mrazek,*  welches  auf  der  Annahme  be- 
ruht, dafs  Kieselsäure  und  Basen  in  der  erzielten 
Schlacke  sich  nach  Mafsgabe  ihrer  Molecular- 
gewichte  gegenüberstellen,  und  dafs  anl'serdein 
die  verschiedenen  Basen  sich  in  den  Verhält- 
nissen ihrer  Moleculargewichte  untereinander 
vertreten  können,  sowie  dasjenige  von  Platz,*' 
nach  welchem  ein  bestimmtes  (iewichtsverhältnifs 

•  ...Iiiliibiirli  der  Bergakademie  zu  Leoben,  I'ribrani 
und  S,  Kemnitz",  Bund  XVIII  Seite  •>*•_>. 

-Stahl  und  Eisen-  1882  Seite  2. 


zwischen  Kieselsäure  und  Thonerde  einerseits 
und  den  Basen  von  der  allgemeinen  Formel  R<> 
andererseits  aufgestellt  wird,  so  dafs  das  procentuale 

Verhältnils  durch  den  Bruch  s^0^^"^  —  % 

ausgedrückt  werden  kann.  Iiieses  Verhältnis, 
von  Platz  als  ein  mittleres,  sowohl  für  die  Dar- 
stellung von  Grau-  als  von  Weifseisen  passend, 
aufgestellt,  wurde  von  Ledebur*  unter  Be- 
rücksichtigung  des    an    Schwefel  gebundenen 

,-,  .  .         ,    .  ,  RO  Hasen  51 

Lalciningehaltes  der  Schlacke  als  tl.„      ..  ,,  ~  ... 

Si  Ui  +  Ali  Oi 

angenommen.  Der  fundamentale  Unterschied 
zwischen  diesen  beiden  Verfahren  zur  Berech- 
nung des  Huchofeniuöllers  besteht  also  darin, 
dafs  nach  Platz  Thonerde  und  Kieselsäure  ein- 
ander vertreten  können,  während  nach  Mräzck 
Thonerde  und  Kalk  dies  vermögen.  In  andereu 
Worten  :  nach  Platz  spielt  die  Thonerde  in  Hoch- 
ofenschlacken die  Rolle  einer  Säure,  während 
sie  nach  Mräzek  als  Base  aufzufassen  ist.  Vcn 
diesen  beiden  Auffassungen  ist  die  Mräzeks  der- 
jenigen Platz'  unterzuordnen.  Dafs  jedoch  anoh 
diese  letztere  nicht  einwandsfrei  ist,  will  ich  in 
folgenden  Zeilen  darzustellen  versuchen. 

Die  Entscheidung  der  Frage,  welche  Rolle 
der  Tlionerde  in  Hochofenschlacken  zukommt, 
lnul's  auf  der  Grundlage  beruhen,  dafs  die  He- 

*  -Handbuch  der  Eisenhüttenkunde1-,  2.  Auf  hurt 
Seite  547. 
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triebserzeugnisse  eines  und  desselben  Hochofens 
während  einer  möglichst  langen  Boobachtungszeit 
und,  mit  Ansnahme  der  Zusammensetzung  des 
Möllers,  sonst  unter  gleichen  Umstanden  erzeugt, 
auf  das  sorgfältigste  miteinander  verglichen 
werden.  Die  ansschliefslich  ans  der  Verhüttung 
Luxemburger  Minette  abfallenden  Schlacken  ent- 
halten einen  Thonerdegehalt,  der,  je  nach  der 
Gattirnng  der  betreffenden  Erze,  zwischen  16 
bis  20°/o  schwankt.  Ich  bin  nun  in  der  Lage, 
aus  meinen  Betriebsanalysen  eine  jener  Grund- 
lage entsprechende,  vergleichende  Zusammen- 
stellung zu  inachen,  welche  sich  auf  zwei  Möller 
mit  verschiedenem  Thonerdegehalt  stutzt.  Ob- 
gleich die  Unterschiede  in  denselben  nicht  so 
trrols  sind ,  wie  die  Thonerdedifferenzen  in  den 
von  Platz  a.  a.  0.  angeführten  Analysen ,  so 
erpicht  sich  daraus  doch  eine  klare  Antwort 
auf  die  uns  beschäftigende  Frage. 

Ein  hiesiger  Hochofen  erzeugte  Thomaseisen 
ohne  Mangan.  Nach  einer  längeren  Betriebs- 
zeit mit  demselben  Möller  wurde  die  Gattirung 
der  Minette  umgeändert,  so  dafs  mit  dem  ver- 
änderten Möller  eine  thonerdearmere  Schlacke 
abfiel.  Als  Grundlage  unserer  Untersuchung 
wollen  wir  deshalb  jene  thonerdereichere  mit 
dieser  thonerdearmeren  Schlacke  vergleichen. 
Ersterc  wollen  wir  im  ferneren  Verlauf  unserer 
Darstellung  mit  I,  letztere  mit  II  bezeichnen. 
Von  jodein  Schlackenabstich  wurde  wahrend 
eines  Monats  eine  Schöpfprobe  genommen  und 
zu  einem  Durchschnittsmustcr  vereinigt,  welches 
alle  zehn  Tage  analysirt  wurde.  Wahrend  der 
Betriebsdauer  von  je  einem  Monat  wurden  also 
drei  Schlackenannlysen  erhalten ,  von  welchen 
»las  Mittel  berechnet  wurde.  Es  ergab  dabei 
während  des  entsprechenden  Monats  als  mittlere 
Zusammensetzung: 

Die  thi.nerd«- 


Die  thonerde- 


Kieselsaure  .  .  .  30,97  °  « 
Eisenoxydul  .  .  .      1,28  „ 
Mangnnöxydul  .  .  0,49 

Thonerde*.  .  .  .  19.08  . 

Katk   45.1*2  „ 

Magnesia  ....  2,44  , 
Schwefel    ....      0,98  „ 


82,00  "  o 
l-n  .. 

0.4«  ., 

17,19  ., 

40.55  ., 

2,0:5  „ 

...9«  ., 


II 

8iO,  .  .  .  32.05  X  0,5327=  17,073 

FeO   .  .  .  1,20  <  0,2221  =  0.20« 

MnO  .  .  .  0.40  X  0.2255  =  0.104 

AljO».  .  .  17,19  X  0,469«=  8.072 

CnO*  .  .  44,87  X  0.2856  ^  12,815 

Mg(l  .  .  .  2,03x  0,4000  =  0.812 

Zusammen  ....    17.073  22.069 
Bei  I  betragt  der  Silicirungsgrad  demnach 
22  73<)  =  °'726-  Stöchiometrisch  betrachtet,  wäre 
die  Schlacke  also  ein  Gemisch  von  «2,2  °/o  Siugulo- 
silicat  mit  37,8°/°  Subsilieat.    Bei  II  ist  der 

Silicirungsgrad  .^Z^'*  =  0,773,  was  einer  Zu- 
sammensetzung von  70,7  °/o  Singulosilicat  mit 
29,3  °/o  Snbsilicat  entspricht.  Die  thonerdereichere 
Schlacke  I  hiltte  also  eine  gröfsere  Basicititt 
als  die  thonerdearmere  II,  was  jedoch  nicht  der 
Fall  ist,  wie  wir  weiter  unten  aus  den  Betriebs- 
ergebnissen sehen  werden,  und  wie  schon  Platz 
a.  a.  O.  an  der  Hand  der  von  ihm  mitgetheilten 
Analysen  ausschlaggebend  erwiesen  hat.  Die 
Thonerde  ist  nicht  imstande,  den  Kalk  zu  ver- 
treten, und  die  berechnete,  scheinbar  gröfsere 
Basicitat  der  Schlacke  I  röhrt  von  dem  Sauer- 
stoff her,  welcher  durch  den  Mehrgehalt  an  Thon- 
erde von  fast  2  °/o  mit  in  Anrechnung  gebracht, 
wurde. 

Gehen  wir  nun  zur  entgegengesetzten  An- 
nahme über,  nach  welcher  Kieselsäure  und  Thon- 
erde in  Hochofenschlacken  sich  vertreten  können, 
oder  nach  welcher  in  anderen  Worten  die  Thon- 
erde als  Siluro  aufzufassen  ist.  Wir  haben 
demnach  hierbei  einerseits  die  Summe  der  Kiesel- 
saure und  der  Thonerde,  welche  andererseits 
mit  der  Summe  der  KO  Basen  (nach  Berück- 
sichtigung des  an  Schwefel  gebundenen  Calciums), 


uns   das  Verhaltnils 


RO  Basen 


51 


geben 


Nach  Mräzek  ist  der  Silicirungsgrad  dieser 
Schlacken  folgender: 

Siut  r«t  u  [f 
der  Siiureti  der  Bauen 

SiO,  .  .  .  30,97  X  0,5327  =  10.498 

Fe  0   .  .  .    1,28  X  0,2221  =  0,286 

MnO  .  .  .    0,49  X  0,2255  =  0,110 

AhO».  .  .  19,08  X  0,4696  =  8.960 

CaOV  .  .43,41  X0,2856=  12.398 

MgO  .  .  .    2,44  X  0,4000=  o.!»76 

.  .   .    16,498  22.730 


SiO,  :  Ah  <>.i  49 
soll.    Bei  der  thonerdereicheren  Schlacke  I  ist 
49,6 

dieses  Verhaltnils         bei  der  thonerdearmeren 
00,4 

50  5 

Schlacke  11  hingegen  betragt  es  4,/..    Bei  dieser 

letzteren  stimmt  es  besser  mit  der  von  Ledebur 

angegebenen  Mittelzahl  ^  übercin.     Nach  der 

Paltzschen  Auffassungsweise  bonrtheilt,  mül'ste 
mithin  die  thonerdereichere  Schlacke  1  einen 
weniger  basischen  Charakter  haben,  als  die  thon- 
erdearmere IL  Es  bleibt  uns  nun  festzustellen, 
inwiefern  dieses  zutreffend  ist.  Hochofenschlacken 
von  der  Zusammensetzung  der  uns  vorliegenden 
bezeichnet  man  mit  dem  landläufigen  Ausdrucke 
-kurz".  Mieser  Begriff  erlaubt  nicht,  eine  grolse 
Niiancirung  in  den  verschiedenen  Graden  von 
Basicität  zu  linterscheiden.    Wir  wollen  deshalb 


*  Nach  Abzug  von  1,71 "/»  Kalk  entsprechend 
2.20  %  Schwefelcalcium. 


**  Nach  Ahzni;  von 
2.16  \.  Suhwetelealcium. 


1.68  "'n   Kalk  entsprechend 
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hierzu  die  Zusammensetzung  des 
Hülfe  nehmen,  bei  dessen  Erzeugung  unsere 
beiden  Schlacken  abfielen.  Der  Betrieb  des  Hoch- 
ofens war  während  der  zweiinonaTiichen  Beob- 
achtungszeit auf  die  Darstellung  von  weifsein, 
manganfreiem  Thomaseiseu  gerichtet,  das  dem- 
nach einen  bestimmten  Schwefelgehalt  nicht  über- 
schreiten durfte.  Zur  Controle  hierfür  wurde 
von  jedem  Roheisenabstich  ein  Durchschnitts- 
muster  entnommen,  in  welchem  der  Schwefel- 
gehalt bestimmt  wurde.  Da  nun,  abgesehen  von 
der  Verschiedenheit  dos  Thonerdegehaltes  der 
beiden  Möller,  sonst  alle  anderen  Betriebs- 
bedingungen die  gleichen  waren,  so  müssen  die 
Schwefelgehalte  des  erzeugten  Eisens  geeignet 
sein,  uns  ein  Urtheil  über  die  Basicität  der  dabei 
abfallenden  Schlacke  zu  gestatten.  Der  Schwefel- 
gehalt des  beim  Betriebe  mit  dem  starker  tbon- 
erdehaltigen  Möller  erblasenen  Roheisens  betrug 
(Durchschnitt  von  119  Bestimmungen*)  0,113  °/o. 
Während  des  Betriebes  mit  dem  thonerdeärmeren 
Möller  wurden  täglich  fünf  Absticho  gemacht, 
um  dem  Ausbrechen  des  Roheisens  und  den 
damit  verbundenen  Explosionen  vorzubeugen. 
Der  mittlere  Schwefelgehalt  von  den  155  Ab- 
stichen des  Versuchsmonates  war  0,1 15  °jo.  Die 
Differenz  von  0,002  °/o  zwischen  den  beiden 
Mittelwerthen  im  Schwefelgehalte  kann  unberück- 
sichtigt bleiben.  Wir  haben  also  während  der 
beiden  Monate,  auf  welche  sich  unsere  Unter- 
suchung erstreckt,  den  gleichen  Schwefelgehalt 
im  Roheisen  zu  verzeichuen.  Nun  ist  dieser 
aber  in  erster  Reihe  von  der  Basicität  der 
Schlacke  abhängig,  woraus  wir  schliefsen  müssen, 
dafs,  da  die  Schwefelgehalte  des  Roheisens  sich 
gleich  sind,  die  Basicität  der  beiden  Schlacken. 

49,6 


50,4 


ungeachtet  der  abweichenden  Verhältnisse  l 

IVO  fj 

nnd  II  4y'_,  auch  die  gleiche  sein  inufs.  Da 

nun  weiter  die  Zusammensetzung  der  beiden 
Schlacken  bis  auf  ihren  Thonerdegehalt  annähernd 
dieselbe  ist,  so  drängt  sich  uns  wiederum  die 
Sehluisfolgerung  auf,  dafs  dieser  Thonerdegehalt 
weder  von  basischem  noch  von  sauerem  Ein- 
flüsse auf  den  Charakter  der  Schlacke  sein  kann, 
sondern  dafs  vielmehr  seine  Rolle  nur  eine 
indifferente,  neutrale  sein  mui's. 

Lassen  wir  in  der  Tliat  den  Thonerdegehalt 
der  beiden  Schlacken  unberücksichtigt,  dann  er- 
halten wir  folgende  Zusammensetzung: 

I  Ii 

SiO,  .  .  .  38.10°.,  38,50",, 

IVO  .  .  .  1.58  „          1,44  _ 

MnO  .  .  .  0.60  .  0,59  „ 

CaO   .  .  .  55..M  „  55,92  . 

MK0  .  .  .  3.00  .         2.44  „ 

S    .  .  .  .  1,21  .  1,11  „ 

*  Wahrend  30  Tagen  vier  Abstiche  täglich :  ein 
Abstich  fiel  wegen  Stillstand  des  Hochofens  behufs 
Reinigung  der  Oaskauide  aus. 


Das  Verhältnifs  -Q-*  beträgt  bei  I  0,68«. 

bei  II  0,688 ;  es  ist  demnach  in  beiden  Schlacken 
als  dasselbe  anzunehmen.  Daraus  erklärt  sich 
auch,  dafs  ihre  Basicität  dieselbe  ist,  wie  sich 
übrigens  schon  oben  aus  den  mittleren  Schwefel- 
gehalten des  Roheisens  von  0,113  °/o  bei  I  und 
0,115  °/o  bei  II  ergeben  hat.  Nach  dem  bisher 
Dargelegten  wäre  somit  der  basische  Charakter 
dieser  thonerdehaltigen  Hochofenschlacken  allein 
abhängig  von  der  Gegenwart  eines  basischen 
Kalksilicates,  dessen  moleculare  Zusammensetzung 
wir  nun  noch  festzustellen  versuchen  wollen. 

I.  Thonerdereichere  Schlacke.  0,98  °,o 
Schwefel  an  Calcium  gebunden  geben  2,20  % 
Schwefelcalcium ,  entsprechend  1,71  °/°  Kalk, 
welche  vom  Gesammtkalkgehalte  in  Abzug  zn 
bringen  sind.  Es  bleiben  somit  noch  43,41  % 
Kalk,  welche  an  Kieselsäure  gebunden  sind. 
Das  Moleculargewicht  der  Kieselsäure  ist  59,92, 
dasjenige  des  Kalkes  55,87.  Als  moleculare 
Zusammensetzung  ergiebt  sich  daraus: 

SiO,    .  .    30,97  :  59,92  =  0,517  =  2 
Ca  0  .  .  .    43,41 :  55,87  -  0,777  -  3,005 

Also  ein  Kalksilicat  von  der  Formel  3  CaO .  2  SiO-. 

II.  Thonerdeärmere Schlacke.  0,96  °/o  Schwefel 
an  Calcium  gebunden  geben  2, 1 6  °/o  Schwefel- 
calcium entsprechend  l,68°/oKalk,  welche  vom 
Gesammtkalkgehalte  in  Abzug  zu  bringen  sind: 
es  bleiben  somit  noch  44,87  °/o  an  Kieselsäure 
gebundener  Kalk  vorhanden,  woraus  sich  folgende 
moleculare  Zusammensetzung  berechnet: 

SiO,  .  .  .    82,05  :  59,9*2  =  n,5S5  =  2 
CaO  .  .  .    44,87  :  55,87  =  0,803  =  3,002 

Also  gleichfalls  ein  Kalksilicat  von  der  Formel 
3  CaO  .  2  Si<V  Dieses  Sesquicalciumsilicat 
besteht  aus: 


SiO, 
CaO 


41,69  "  o 
58,31  „ 


Da  nun  aus  dem  bisher  Dargelegten  klar 
und  deutlich  hervorgeht,  dafs  nnr  dieses  Scsqni- 
calciumsilicat  als  die  Ursache  der  basischen  Eigen- 
schafte n  der  Hochofenschlacke  angenommen  werden 
kann,  so  darf  man  daraus  den  Schlufs  ziehen, 
dafs  in  einer  solchen,  abgesehen  von  dem  an 
Schwefel  gebundenen  als  Schwefelcalcium  vor- 
handenen Kalke,  dieser  und  die  Kieselsäure  in  dem 

Verhältnisse  *      =        vorhanden  sein  müssen. 
SiOi  41,/ 

Das  Platzsche  Verhältnifs  ,  ist 

OlOj      Ali  '  »s 

übrigens  kein  constantes;  es  ändert  sich  mit 
verschiedenem  Thonerdegehalte.  So  bezeichnet 
Platz  es  für  die  Luxemburger  Hochofenschlacken 
vom  Betriebe  auf  (Jraucisen  durchschnittlich  mit 

für  diejenigen  vom  Betriebe  auf  Weilseisen 
~  45 

mit  ...  *    In  anderen  Worten :  bei  zunehmendem 


*  A.  a.  o.  Seite  4,  Fufsm.te. 
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™        ,      ,  .  ,    ,      t,     i      R(>  Basen 

Ihonerdcgehalte   wird   der  Brach  ,  », 

»lOj-f-AliOi 

kleiner,  indessen  er  bei  abnehmendem  Thonerde- 
gehalte gröfser  wird.  Das  Letztere  tritt  gleich- 
falls ein,  wenn  bei  eintretendem  Rohgange  des 
Hochofens  gröfsere  Mengen  Eisenoxydnl  und 
Manganoxydnl  in  die  Schlacke  tibergehen.  Auch 

„  ,.        •  ,    ,      t,     ,       HO  Basen 
in  diesem  Falle  wird  der  Bruch  ,  ,r 

gröfser,  ohne  dal*s  dadurch  die  Schlacke  in  dem 
oben  angedeuteten  Sinne  basischer  wird.  Darf 
nun,  um  dieselbe  auf  ihr  richtiges  Verhältnils 

SiÖi  +  ALtOj  =  49  znr"c'czu^aaren >  dem  Möller 
Kalkzti8chlag  entzogen  werden?  Nein,  denn 
dadurch  würde  in  den  meisten  Füllen  die  Zn- 
sammensetzung des  zu  erblasonden  Roheisens 
beeinflufst  werden.  Kein  Hiittenmann  wird  das 
bestreiten.  Berechnet  man  hingegen,  wie  weiter 
unten  an  einem  Beispiel  gezeigt  werden  soll, 
den  Möller  auf  Grundlage  jenes  Kalksilicates 
von  der  Formel  3  CaO  .  2  SiO*,  so  bleibt  auch 
bei  steigendem  Eisenoxydul  und  Manganoxydnl- 
gehalte  der  abfallenden  Schlacke  das  Verhältnifs 
von  Kalk  zn  Kieselsaure,  welches  der  Berechnung 
zu  Grunde  liegt,  unverändert. 

Die  Schlufsfolgerungen  ans  dem  bisher  Ge- 
sagten lassen  sich  schliefslich  in  folgenden  drei 
Sätzen  zusammenfassen  :  1 .  Der  Thonerdegehalt 
einer  basischen  Hochofenschlacke  übt  auf  die 
Eigenschaften  derselben  weder  einen  basischen 
noch  sauren  Einflufs  aus;  er  verhalt  sich  neutral. 
2.  Der  basische  Charakter  einer  Schlacke  ist 
stets  abhängig  von  einem  bestimmten  Kalkgehalte 
derselben,  welcher,  nach  Abzng  des  an  Schwefel 
gebundenen  Kalkes,  noch  immerhin  so  hoch  sein 
mnfs,  um  mit  der  vorhandenen  Kieselsaure  ein 
Segqtücalciumsilicat  von  der  Formel  3  CaO .  2  SiO* 
bilden  zu  können.  3.  Die  basischen  Hochofen- 
schlacken sind  deshalb  im  Sinne  der  Ledebur- 
scheu  Lösungstheorie  als  ein  Sesquiealcinin- 
silicat  aufzufassen,  in  welchem  Thonerde  und 
die  auderen  neben  dein  Kalke  vorhandenen 
RO  Basen  als  indifferente  Körper  in  Lösung 
sich  befinden. 

In  Hochofenschlacken,  wie  solche  z.  B.  bei 
der  Darstellung  von  gewöhnlichem  Weifseisen 
abfallen,  besteht  dieses  Verhältnifs  zwischen  Kalk 
und  Kieselsäure  nicht,  dieselben  pflegen  neben 
einem  höheren  Kieselsfturegehalte  einen  niedrigeren 
Kalkgehalt  aufzuweisen.  Ich  gebe  hier  die  Zu- 
sammensetzung einer  Schlacke,  wie  solche  durch- 
schnittlich bei  der  Verhüttung  Luxemburger  Minette 
auf  gewöhnliches  Puddeleisen  erhalten  wird : 

Kieselsäure   30.78  % 

Eisenoxydul   2.72  „ 

Manganoxydul   <  >,74  „ 

Thonerde   1!>,50  . 

Kalk   37,08  „ 

Magneftla   2,23  „ 

Schwefel   0,48  „ 


Das  stöchiometrische  Verhältnifs  zwischen 
Kieselsäure  und  Kalk  gestaltet  sich  hierbei  ganz 
andere  als  bei  den  oben  nntersnehton  basischen 
Schlacken ;  0,48  °  o  Schwefel  an  Calcium  gebunden 
geben  l,08°/o  Schwcfelcalcium ,  entsprechend 
0,84  °/°  Kalk ,  welche  vom  gefundenen  Kalk- 
gehalte in  Abzug  zu  bringen  sind.  Es  bleiben 
somit  noch  36,24  °  'o  an  Kieselsäure  gebundener 
Kalk  zugegen.  Das  molecnlare  Verhältnifs  ist  also : 

SiO,  .  .  .    30,78:59,92=0.013  =1 
CaO   .  .  .  30,24:55,87=0,048=1,05 

Dieser  Verbindung  käme  demnach  die  Formel 
CaO.  SiO*  zu,  welche  unserem  bisherigen  Bi- 
silicat  entspricht.  Bei  weiter  fallendem  Kalk- 
gehalte einer  Schlacke  kann  dann  angenommen 
werden,  dafs  die  vorhandene  Thonerde  sammt 
den  anderen  RO  Basen  unter  dem  prüdisponiren- 
den  Einflufs  der  Kieselsäure  ihren  neutralen 
Charakter  verlieren  und  sich  als  Basen  an  der 
Silicatbildung  betheiligen.  Das  Calciumbisilicat 
CaO.  SiO2  besitzt  folgende  procentuale  Zu- 
sammensetzung : 

CaO   48,25  •/„ 

SiO*  51.75  «  o 

In  den  beim  Betriebe  auf  weifses  Puddel- 
eisen abfallenden  Schlackeu  wäre  mithin  das 
Verhältnifs  zwischen  Kieselsäure  und  Kalk,  gleich- 
falls  nach  Berücksichtigung   des  vorhandenen 

CaO 

Schwefelcalciums ,  durch  den  Bruch  = 
48,2 


61,8 


auszudrücken. 


Wie  schon  weiter  oben  angedeutet,  ergiebt 
sich  aus  dem  bisher  Dargelegteu  eine  verein- 
fachte Berechnungsweise  des  Hochofenmöllers, 
bei  welcher  nur  das  Verhältnifs  der  Kieselsäure 
und  des  Kalkes  zu  einander  in  Betracht  zu 
ziehen  ist.  Für  basische  Schlacken,  wie  solche 
beim  Betriebe  auf  Thomas-  und  Gießereiroheisen 

abfallen,  wurde  dasselbe  als  —  ^  fest- 

gestellt. Da  im  luxemburgisch- lothringischen 
Hüttenbetrieb  in  solchen  Schlacken  gewöhnlich 
ein  Mittelwerth  von  31  °/°  Kieselsäure  zu 
verzeichnen  ist,  muteten  zur  Bildung  des  Kalk- 
silicates 3  CaO.  2  SiO*  darin  43,34  >  Kalk 
enthalten  sein.  Bei  einem  Schwefelgehalte  von 
1  °/o  sind  weitere  1,44  °/o  Kalk  einzusetzen, 
welche  als  Schwefelcalcium  vorhanden  sind. 
Die  Schlacke  mutete  demnach  auf  31  °/o  Kiesel- 
säure 43,34  -r  1,44  =  44,78  °/0 ,  abgerundet 
45  °yo   Kalk  enthalten.    Das  oben  berechnete 

CaO         58,3  ,  .  .  .  _ 

verhältnifs    .....    =  T.  _  wäre  demnach  bei  der 
•SiOj  41,7 

Berechnung  des  Möllers  unter  Berücksichtigung 

Cti  o 

eines  Schwefelgehaltes  von  1  "/o  durch  si<)3-  = 
45 

B1  auszudrücken.     Für  die   hiesigen  Verhält- 
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nisse  ist  dasselbe  durch  langjährige  Erfahrung 
als  zutreffend  erkannt  worden.  Da  jedoch  in 
Lothringen  Minettelnger  erschlossen  worden  sind, 
welche  sich  durch  einen  höheren  liehalt  an 
Schwefel  auszeichnen,  so  miifste  für  solche,  da 
die  bei  der  Verhüttung  dieser  Minette  abfallen- 
den Schlacken  einen  entsprechend  höheren  Ge- 
halt an  Schwefelcalcium  aufweisen,  dieser  Unistand 
in  Betracht  gezogen  werden.  Nach  Mafsgabe 
dieses  höheren  Schwefelgehaltes  wird  der  Bruch 

si((,  entsprechend  grolser  werden,  was  dann 

von  Fall  zu  Fall  festzustellen  bleibt. 

An  einem  Beispiele  sei  schliefslich  die  Aus- 
führung der  Berechnung  des  Möllers  eines  Hoch- 
ofens gezeigt,  welcher  mit  luxemburgischen  Mi- 
netten  weifses  Thomaseisen  0  M  darstellen  soll. 

Die  Zusammensetzung  der  Erze,  sowie  das  der- 

( '  'i  o 

selben  entsprechende,  Verhaltnifs  sj(|j  ist  ans 
folgenden  Analysen  ersichtlich: 

Mi  nette  von  Behaus. 

Kieselsaure   14.00  ■> 

Tlionerde   0.  16  , 

Kalk    ti, 40  „ 

Magnesia   ",74  , 

Manganoxvdoxvdul   0,00  ^ 

Phosphor ".  .  "                    .   .  (».87  , 

Eisen   38.32  „ 

Cid 

IM«»  °/o  Kalk  binden  im  Verhältnisse  sj((j  = 

^  ...   31  4.G'l°  -  4,41  %  Kieselsaure.  Es 

bleibt  demnach  ein  Kieselsilnreübersehufs  von 
14,00  --  4,41  =  10,11»  "  o.  Im  vorliegenden 
Kalle  bleibt  der  Silieiumgehalt  des  Roheisens 
unberücksichtigt.  Soll  aber  z.  B.  der  Möller 
tMr  die  Herstellung  von  Giet'srreiroheisen  mit 
2  "m  Silicium  zusammengeslellt  werden,  dann 
gestaltet  sich  die  Berechnung  wie  folgt:  .'IS. 32 

2  •  38  32 

(iewichtstheile  Eisen  binden  —   0,7  7 

■  -i  •  ,  ,  ■'  0.77 

l  lewichtstheile  Mluiiim,  welche      .  .  =1.04 

4o,i  ,J 

Gewichtstheileu  Kieselsaure  entsprechen.  Ks 
bleibt  demnach  Kieselsaureübci  'Schills  14.»><»  — 
,1,04  -+-  4,41)  =  H,55  Gowichtsthcile. 

liraiif  Minette  von  Esch. 

Kieselsäure    h.oi ',,> 

I  I:-!..  rdr      .        .  .    .    .    .  V>  .. 

Kalk    10.O4  .. 

Mairnosi.i   m.83  .. 

Man^iinoxyiloxydiil    ....  0.44  . 

Phosphor     .   .'   0.00  „ 

Eisi  n   30,84  n 

s,ol  Kieselsaure  binden  im  Verhaltnifs  (  a<>  *a 

NiO,  .41 

■J  '      M'("  =  11,03  Gewichtstheile  Kalk;  es  bleibt 

demnach  ein  Kalküberschnfs  von  10,04  —  11,03-= 
7,41  Gewichtstheileu. 


Rothe,  kalkige  Minette  von  Esch. 

Kieselsaure    5.15 '  * 

Tlionerde     ...    4,00 „ 

Kalk   35,04  „ 

Magnesia    0,43  „ 

Manganoxvduxydul    .  .  .  0.18  „ 

Phosphor    .  .'   0.44  _ 

Eisen    ....    16,13  „ 

....  45x5,15 
5,15  Gewichtstheile  Kieselsaure  binden  ^ 

7,4m  Uewichtstheile  Kalk;  es  bleibt  also  Kalk- 
überschnfs 35,04  —  7,4S  =  27,50  Gewicht  «heile. 

Es  soll  nun  die  Aufgabe  vorliegen ,  ans 
5i>  Theilen  Minette  von  Belvaux  und  50  Tlieiku 
grauer  Minette  von  Esch  unter  Zuschlag  v«:>ri 
rother.  kalkiger  Minette  von  Esch  einen  Möller 

zu  berechnen,  dessen  Schlacke  obigem  Verhiik- 

CaO  45 
nisse         —  „.  entspricht. 

50  Theile  Minette  von  Belvaux  enthalten  über- 
schüssige 

...     ,         50  •  10.10 

Kieselsaure  u^        =  o.Ü!» 

Sieerfor.lernanKalk^      5'Ui>=  7.30 

50  Th.  graue  Minette   enthalten  disponiblen 
Kalk  50  *^  -   3.70 

Es  bleibt  demnach  als  Kalkbedarf  zn  decken  3,61» 
Da  nun    die   als  Kalkzuschlag  dienende  rot  he 
kalkige   Minette   27,50  °/o  Kalküberscbui's  ent- 

lullt,  so  sind  davon  erforderlich  -  = 

2(  ,56 

13,4  Gewichtstheile.  Zum  Schmelzen  dieser 
Beschickung  von  13,4  Gewiclitstheilen  sind  etwa 
4")  (.iewichtstheile  Koks  mit  4,5  Gewichtstheih  :i 

Ascho*  erforderlich.   Diese  enthalten  - 

11.".' 

1,03  Gewichtstheile  überschüssige  Kieselsaure, 

45 

welche  zu  ihrer  Verschlackung  1,03  V  — 

2,37  (iewichtstheile  Kalk  bedürfen.     Hierzu  sind 

'-'•36     i,M)  .  .. 

weitere      ._ —  SM  (iewichtstheile  rotlu'. 

kalkige  Minette  erforderlich,  so  dafs  der  Oe- 
sammtzuschlag  an  letzterer  13,4  —  *,<>  = 
22  Gewichtstheile  betragt. 

Der  Midier  besteht  demnach  aus:     i„  tw/.o. 

50  Tb.  Minette  von  Pelvaux   41 

50  Th.  L'rnuer  Minette  von  Esch  ....  41 
22  Th.  rot  her,  kalkiger  Minette   ....  .  IS 

122  Th.  100 

'  Die  Zusammensetzung  der  Koksasche  sei  folgende: 
Kieselsaure  ....  50",« 

Tlionerde  15  . 

Kalk  20  „ 

Eisen  10  , 

Im  Verhältnisse  (..a<'  =.       binden  20  Gewicht*- 

Sj|(»;  .51 

theile  Kalk  '][    >    20  —  13.77  Gewichtstheile  Kiesel- 
4-> 

sinne;  es  bleibt  somit  Kieselsäureüberschufs  5*1  —  13.77  - 
30.23  (iewichtstheile. 
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nnd  bat  folgende  Zusammensetzung: 


Aus50Th.  Belvaux 
„   50  Th.  grauer 

Minette  .  .  .  . 
An»  22  Th.  kalkiger 

Minette  .  .  .  . 
Aus  4,5  Th.  Koks- 

asche  


©   ;  o 


o 


3.20  0,37  0,30  19,16  0,43 


7,30  3.08 

1 

4,00  2,75  9,52  0,41  0,22  15,42  0,:i4 
1,13 


I 


I:  7,71  0,09  0,04  3,55  0,09 

0,90  —    -   o,4->  - 


,  14,68  7,54  2 1 ,33  0,87  0,56  38,58  0,86 

woraus  für  die  Schlacke  sich  folgende  Zu- 
sammensetzung ergiebt : 


SiOj    ....  14,68  =  32,19% 

Alj  <>«  ....  7,54  =  16,54  „ 

CaO    ....  21,33  —  46.77  _ 

MgO   ....  0,87  =  1.91  , 

MnU*     ...  0,26  =  0.57  „ 

Fe<>**     .      .  0,46  =  l,ülf 

S"  .  .   .  .   .  0.46  =  1.01  . 

45.60  -  100,00% 

r;lu  45 


worin  schließlich  = 


31  ' 


•  Als  zur  Hälfte  verschlackt  und  als,  Maniran- 
oxydul  berechnet. 

In  der  Annahme,    dafä   die  fertige  Schlacke 
1%  Eiseuoxydul  sowie  1%  Schwefel  enthält. 


Betriebsergebnisse  eines  coutinuirlichen  Drahtwalzwerks.* 


Der  nachstehende,  von  der  Morgan  Con- 
struetiou  Co.  in  Worcester,  Mass.,  uns  freund- 
lichst mitgetheilte  Auszug  ans  einem  Bericht 
ober  die  Betriebsergebnisse  eines  continuirlichen 
Drahtwalzwerks  beruht  auf  Untersuchungen, 
welche  von  der  Firma  Robert  W.  Hunt  &  Co. 
in  Chicago,  JH.,  in  der  Zeit  vom  15.  bis  27.  Juli 
dieses  Jahres  ausgeführt  wurden. 

Der  Zweck  der  Untersuchungen,  die  zwei 
Wochen  dauerten,  war:  die  Leistung  der  Anlage 
zu  ermitteln,  so  die  Menge  de«  bei  den  Gene- 
ratoren und  Kesseln  verwendeten  Brennmaterials, 
die  Menge  der  zu  verwalzenden  Knüppel ,  das 
Gewicht  des  gewalzten  Drahts  und  aller  den 
Betrieb  betreffenden  Angaben.  Die  in  Betracht 
kommende  Anlage  besteht  aus  einem  continuir- 
lichen Walzwerk  von  Morgan  mit  14  Walzen- 
frerästen  und  zwar  6  Walzenpaaren  zum  Vor- 
walzen nnd  8  zum  Fertigwalzen.  Das  Walzwerk 
wird  von  einer  eincyliudrigen  Cowper-Corlifs- 
Baropfinaschine,  ohne  Coudensation ,  von  34" 
<HK4  mm)  Cylinderdnrehmesscrund  48"  (1219  mm) 
Hub  angetrieben ;  die  Yorwalzen  erhalten  ihren 
Antrieb  durch  Zahnräder,  die  Fertigwalzen  durch 
Kiemen.  Auch  die  Haspel  werden  von  dieser 
Maschine  mit  angetrieben.  Eine  Bnckeye-Maschine 
von  10"  (254  mm)  Cylinderdurchmesser  und  18" 
(457  mm)  Hub  liefert  die  Kraft  zum  Betriebe 
des  Ventilators,  der  Dynamomaschine,  des  Luft- 
compressors,  der  Pumpen,  welche  das  zum  Kühlen 
der  Walzen  erforderliche  Wasser  liefern,  nnd  der 
Kraht-Transportvorrichtung.  Ferner  werden  von 
dieser  Maschine  die  Vorrichtung  zum  Einsetzen  der 
Knüppel  in  den  Wilrmofen  und  die  Kollengilnge,  die 
Beschickungsvorrichtung  der  Generatoren  nnd  dio 
Abfallscheeren  bethätigt.  Der  unmittelbar  hinter 
dem  Walzwerk  stehende  Wilrmofen  hat  einen 

*  Verjfl.  die  früheren  Mittheiluniren  über  «ontinuir- 
Üchft  Walzwerke  in  „Stahl  und  Eisen"  1 900  Nr.  4 
•S.210,  1899  Nr.  1  S.  16,  1893  Nr.  22  S.  1033. 


Herd  von  15'  X  32'  (4,6  )<  9,8  m)  bei  einer 
Neigung  von  1  :  6.  Die  Knüppel  werden  am 
oberen  Ende  des  Herdes  eingesetzt  und  durch 
eine  mit  Dampf  betriebene  Stofsvorrichtung  ab- 
wärts gedrückt.  Die  Luft  tritt  an  der  unteren 
Wand  des  Ofens  durch  Oeffnungen ,  welche  zu 
diesem  Zweck  freigelassen  sind,  ein,  zieht  nach 
oben,  wird  mittels  des  Ventilators  durch  einen 
nm  den  Schornstein  herum  angeordneten  Erhitzer 
getrieben  und  geht  dann  wieder  abwärts  durch 
unter  der  Hüttensohle  liegende  Kanäle  in  ein 
Gitterwerk  und  unter  die  Herdsohle.  Die  er- 
hitzte Luft  tritt  durch  gufseiserue  Kasten ,  die 
sich  in  dem  Mauerwerk  an  der  unteren  Seite 
des  Ofens  belinden,  in  letzteren  ein.  Das  Gas 
aus  den  Generatoren  tritt  durch  einen  ebenfalls 
unter  der  Hüttensohle  befindlichen  Kanal  in  den 
Ofen  ein  und  mischt  sich  mit  der  Luft  in  einein 
bestimmten  Yerhältnifs,  das  durch  wassergekühlte 
Tellerventile  regulirt  wird.  Es  sind  zwei  Mor- 
gansche  Generatoren  mit  Bildtscher  Beschickungs- 
vorrichtung vorhanden.  Sie  haben  8'  (2,4  \u) 
inneren  Durchmesser  und  12'  (3,7  m)  Höhe; 
durch  einen  Dampfstrahl-Injector  von  besonderer 
Form  wird  dio  unter  der  Herdsohle  erwärmte 
Luft  eingeblasen.  Dieser  Heifswind  tritt  in  die 
Generatoren  in  der  Mitte  unter  einer  Haube  ein; 
seine  Zufuhr  wird  durch  ein  vorn  am  Ofen  an- 
gebrachtes Ventil  geregelt.  Es  sind  sechs  hori- 
zontale, mit  George-Rosten  ausgestattete  Röhren- 
kessel von  72"  (182K  mm)  Durchmesser  und 
20'  (6,095  min)  Länge  vorhanden.  Während 
der  Probe  wurden  jedoch  nur  fünf  für  das  Walz- 
werk verwendet,  da  einer  den  Dampf  zum  Be- 
trieb des  Wasserwerks  lieferte. 

Zur  Feststellung  der  Betrieb.sergebnisse  wurden 
folgende  Ermittlungen  angestellt : 

1.  Gewicht  und  Zahl  der  Knüppel, 

2.  Zahl    der    nicht    zu   Draht  ausgewalzten 
Knüppel, 
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3.  Gewicht  ,  Zahl  und  Stärke  des  gewalzten 
Drahts, 

4.  Gewicht  des  Abfalls  und  der  Enden, 


7.  Indicirte  Pferdestärken  der  beiden  Maschinen. 

8.  Dampfdruck  in  den  Kesseln ,  Gasdruck  in 
den  Gaskammern  und  Zug  im  Schornstein, 


c 
- 

w 


c 
c 

s 

9 
_ 


5.  Gewicht  der  für  die  Generatoren  verbrauchten 
Kohle, 

6.  Gewicht  der  nnter  den  Kesseln  verfeuerten 
Kohle, 


9.  Temperatur  des  Gases  in  den  Heifslufl 

kainmcrn  und  den  Gaskanälen, 
10.  lU'triebszeit ,   rnterbrechungen  und  deren 
l'rsachen. 
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1.  Die  Knüppel  hatten  alle  gleichen  Quer-  haus  geschafft  wurde.  Sie  wurde  für  jeden 
schnitt  von  l5/«"  X  18V  (44,4  X  44,4  mm)  Generator  getrennt  gehalten  und  es  wurden  fort- 
nnd  waren  annähernd  30'  (9,1  m)  lang.  Die  I  gesetzt  Proben  für  die  chemischen  Analysen 
Knüppel   wurden   waggonweise   gewogen,   das  genommen. 

Gewicht  jedes  einzelnen  Wagens,  beladen  und  0.  Die  Kesselkohle  wurde  waggonweise  ver- 
leer ,  genau  ermittelt  und  die  Ergebnisse  der  wogen  und  der  am  Endo  der  Woche  verbleibende 
Wägungen  sorgfaltig  aufgezeichnet.  In  den  zwei  Rest  zurückgewogen.  In  der  ersten  Woche  wurde 
Wochen  der  Versuchszeit  wurden  vier  verschiedene  nur  die  zum  Betriebe  des  Walzwerks  nöthige 
Stahlsorten  verarbeitet :  Bessemer-  und  Martin-  Kohle  verwogen ,  nämlich  von  6  Uhr  Morgens 
stahl  der  Jllinois  Steel  Co.  und  der  National  am  15.  Juli  bis  12  Uhr  Mittags  am  20.  Juli. 
Steel  Co.  mit  einem  Kohlenstoffgehalt  zwischen  '  In  der  zweiten  Woche  dagegen,  vom  20.  Juli 
0.12  bis  0,13  °/o-  Mittags  bis  zum  27.  Juli  Mittags,  wurde  der 

2.  Eine  genaue  Aufstellung  über  alle  ge-  ,  Gesammtverbranch  an  Kohle,  einschliefslich  der 
wogenen  und  nicht  zu  Draht  verwalzten  Knüppel  i  Kohle  zum  Fenerdämmen  und  Dampfmachen 
wurde  angelegt.  u.  s.  w.,  ermittelt.    Die  im  Kesselhaus  verfeuerte 

3.  Der  ausgewalzte  Draht  wurde  in  Roll-  Kohle  war  Black  Hill-Kohle  von  den  Pawnee- 
wagen  auf  einer  Doppel-Balkenwaage  mit  Platt-  Gruben  in  Jllinois. 


Figur  2.  Wärmofen. 


form  gewogen,  die  Zahl  der  Ringe  und  die 
Wiegezeit  notirt.  Während  der  ganzen  Versuchs- 
zeit wurde  Draht  Xr.  5  gewalzt,  mit  Aus- 
nahme von  vier  Stunden  am  Freitag  und  Sonn- 
abend, den  26.  und  27.  Juli,  in  welcher  Zeit 
Draht  Xr.  4  gewalzt  wurde. 

4.  Abfall  und  gesplissene  Enden  wurden  be- 
sonders gewogen  und  zwar  nach  jeder  Schicht. 
Die  Enden  wurden  auf  dem  Warin-Transporteur 
abgeschnitten,  ehe  die  Ringe  gewogen  wurden. 
Diese  Arbeit  wurde  sorgfältig  überwacht.  Die 
langen  Stücke,  die  mit  dem  Messer  am  Ende 
der  Vorwalze  abgeschnitten  wurden,  wurden  ver- 
wahrt und  als  Probestücke  für  die  Fertigwalzerei 
verwendet,  aber  der  Stab,  der  nicht  lang  genug 
war,  um  ihn  aufzuheben,  wurde  als  Abfall  ge- 
rechnet. 

5.  Die  Kohle  für  die  Gaserzeuger  wurde  in 
Handkarren  gewogen,  bevor  sie  ins  Generatoren- 


7.  Beide  Maschinen  wurden  während  der 
ganzen  Versnchszeit  in  kurzen  Zwischenräumen 
indicirt. 

8.  und  9.  Die  stündlich  angestellten  Be- 
obachtungen erstreckten  sich  auf: 

1.  Kesseldruck, 

2.  Winddruck  an  den  Generatoren, 

3.  Gasdruck, 

4.  Temperatur  der  heilseu  Luft  an  beiden  Enden 
des  Ofens, 

5.  Temperatur  des  Gases, 

6.  Temperatur  in  den  Gaskanälen, 

7.  Temperatur  der  Aufsenluft. 

Der  Kesseldruck  wurde  an  dem  kalibrirtcn 
Manometer  des  Kessels  Xr.  1  abgelesen,  der 
Gasdruck  durch  eine  Oeffnnng  im  Mannloch- 
deckel an  der  von  den  Generatoren  zum  Ofen 
führenden  Kammer  festgestellt.  An  dieser  Stelle 
war  Saugwirknng  vorhanden,  jedoch  war  in  dem 
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1.  Octuber  1*11. 


Ente 
Woche: 

7,0  Atm. 
0,355  mm 
0.330  - 
27,2  °C. 


Ucbtrsicbt. 

Im  Durchschnitt: 
Dampfdruck  in  den  Kesseln  .  . 
Oasdruck  in  den  Kammern    .  . 

Zug  im  Schornstein   

Temperatur  der  Aufsenluft     .  . 

des   Gases    in  den 

Kammern  

Temperatur  der  Luft  hinten  im 

Ofcn  520,0°  C. 

Temperatur  der  Luft  vorn  im  Ofen    42(5,0 1  C. 

der  HeiMuft    .      .    470.0"  C. 
„         des    (iases    in  den 
Kanälen   321,1  °C. 

Betriebsstörungen. 


Zweit« 
Woche : 

7,0  Atm. 
0.251mm 
0.177  „ 
24,9»  f. 


004.4°  C.    054.4  "C. 


510.0°  C. 
470.0"  (\ 
493,3"  C. 

312.7  "C. 


15.  Juli,  Tagesschicht 
Nachtschicht 

10.  Juli.  Tagesschicht 
Nachtschicht 


17.  Juli,  Tagesschicht 

11 

0 

Nachtschicht 

11 

4 

18.  Juli,  Tagesschicht 

11 

3 

Nachtschicht 

10 

55 

19.  Juli.Tagesschicht 

11 

7 

Nachtschicht 
20.  Juli,  Tagessoll  icht 


Zusammen  .  . 

22.  Juli,  Ta-ess.  lii.  ht 

Nachtschicht 

23.  Juli,  Tagcsschicht 

Nachtschicht 
21.  Juli,  Tai;esschicht 

Xa<-ht>cliicht 


25.  Juli.  Ta^'css<  Iii'  ht 
Nachtschicht 


'_'•'>.  .1  .Ii.  'I  il'.-s-.  'in  Ii' 
Nachtschicht 
27.  Juli,  Tages  schicht 


/  :   IUI  ''II 

•  „Cohhles-  im 


10  59 

I 

lJ  16 

11  3 


IV  ( 

5  491 


10 

5 
3 
7 
5 
4 

2 
4 

5 
3 
28 
4 
3 


—  12 


8 
5 
15 
10 


llü  3!» 


10 

11 

11 
11 
11 

11 


1 1 

10 


11 
11 

5 


42  - 
14 

in 
ii 


o 
43 


2  13 


3 

r, 
ii 
o 
:i 
\ 

r> 

8 
:i 


HO  lo  2  -'.i 
Originaltext. 


GebroehenerKnOppel 
Schlechte  Knüppel  * 
Haspcl  stecken  gebt. 
Gebrochene  Knüppel 
Schlechte  Knappet 
Verechlingung  IUI 
Draht 

! Schlechte  Knüppel 

Gebrochene  Knappet 
Schlechte  Knüpp«! 


Abgeschnittenes  Kode 
von  d«r  Vorwalle 
kam  in  da«  Fertig- 
kaliber 


Schlechte  Knüppel 


Schlechte  Knüppel 

KnUppvl   j  kam  aus 

Draht  der 

Knüppel   J  Führung 

D-UllpCnUtigel 

Gebrochene  Knüppel 
und  Kupp  nng  ge- 
brochen 

Schlechte  Knüppel 
Ycruehlingung  iui 

Ii.  .il,- 
L'rturlnmig    in  den 

Knüppeln 

Kupplung  gebrochen 


Schlechte  Knüppel 


U  nordnung  in  den  ge- 
.schnitt  Knüppeln 

Schlechte  Knüppel 
YerxchLirigung  im 
l»r..hl 


15.  Juli,  Tagesschicht .  . 

Nachtschicht.  . 

10.  Juli.  Tagesschicht .  , 

Nachtschicht.  . 

17.  Juli,  Tagesschicht .  . 

Nachtschicht .  . 

18.  Juli,  Tagesgchicht .  . 

Nachtschicht.  . 

19.  Juli.  Tagesschicht .  . 

Nachtschicht .  . 

20.  Juli,  TagesschiclitiCStd.) 


1)  a  t  u  m 

Betrieb* 
daner 

Zeit- 
verluit 

Ursache  der 
Betriebsstörung 

Std.  Min. 

Std.  Hin 

22.  Juli.  Tagesschicht .  . 

Nachtschicht .  . 

23.  Juli, Tagesschicht.  . 

Nachtschicht.  . 

24.  Juli,  Tagesschicht .  . 

Nachtschicht.  . 

25.  Juli,  Tagesschicht .  . 

Nachtschicht .  . 

20.Juli,Tagesschicht.  . 

Nachtschicht.  . 
27.  Juli,  Tagesschieht.QStd.) 


V.r- 


iJ( 

ti'lH- 


wallte  Draht  Abfalle 
Knüppel 

kg         kg  kr 


81052 
8ÖSS7 
81709 
83230 
874*9 
8834-0 
8747(5 
89188 
85019 
S7195 
40221; 


78270    074  Iii 


83940 
83057 
81109 
85892 
87342 
85538 
86822 
8:;ai2 

85333 
45831 


511  5lo 

515  441 

524  413 

1S3  i;> 

326  4ny 

251  W) 

359  553 

369  M 

365  551 

206  335 


Zusammen  900342  880952  4303  511* 


82823 
91567 
91076 
90949 
92593 J 
85093] 
89406 
85S55 
92783 
91517 
47170 


81365 
K9501 


89400 
90700 
83141 
87692 
81571 
91179 
898  W 
45390 


356  4*7 

227  5?.' 

333  4ti 

379  561 

236  614 

345  551 

417  39! 

30$.  Sil 

256  435 

177  «< 

347  370 


O.  . 
CO  . 
CO,. 
II .  . 
CH. 
C,H, 
N.  . 


940832  921931  3471  5533 

Durchschnittliche  chemische  Zusammen 
setzung  des  Generatorgases. 

I.  Woche  vom  15.  Juli  bis  einschl.  20.  Juli. 

New  K  e  n  t  u  c  k  y  -  K  o  h  1  e. 

Generator-        Gas  aus  dem 
gas  Feosrkanal 

0.4 
24,5 
3.7 
17,8 

3,6 
3,2 
40,8 

Schichthohe  des  Brennmaterials  . 
Dampfgehläsedruck  0.33  kg  .je 

( 5  a  s  k  o  h  1  e. 
Herkunft:  Illinois  New  Kentucky. 

Anal  y  s  e. 

Feuchtigkeit   5.08", 

Flüchtige  Bestandteile    .   .   .  37.32  , 

Fester  Kohlenstoff   50,87  - 

Asche   0,73  ., 

Schwefel   1.12  - 

Analyse  der  Asche. 

Asche  ..."   95,34% 

Kohlenstoff   4.06  . 

II.  Woche  vom  22.  Juli  bis  einschl.  27.  Juli. 


9.1 
1,1 

!\2 


1.015 


O  . 
CO  . 
CO, 
H  . 
CIL 
(',  IL 
N  . 


Generator- 
gas 

0.7 
22,9 

4,0 
1K.H 

47,8 


Schichthöhe  des  Brennmaterials  . 
Dampfgehliiscdruck  0,33  k*  4cm 


Gas  »«»  dem 
Feuerkinal 

8,0 
0.2 
9.2 


0.(585  1 
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(I  askoh le. 

Herkunft:  Ft.  Wehster,  Pelina.    Ft.  Wehster  Uaskohle. 
A  u  al  yse. 

Fiu.liti^k.it   0,78"/o 

Klii.  litiiri  Kcstandtl.eile    .  35.12  » 

Fotcr  Kniii.-nstiiff  53,02  „ 

Asche   .     11.08  „ 

Schwefel     .   1,57  „ 

Analyse  der  Asche. 

Asch.-  8«..,«",;, 

Kohlenstoff   l:M4  „ 


Ergebnisse. 


Erste  Worhe 

Zweite  Woche 

Walzenzuiriiiiischinc: 

hidieirte  Pferdestärk. 

'Iur<  lix  linittlii  Ii   .  . 

Hl  7 

912 

Ik-triehszeit  i.  Stunden 

114.5 

1  1  1 

In-Üe.    Pteidekr.  Std. 

10499« 

I039«s 

Kmkcye-Maschinc : 

Imluirte  Pferdestärk. 

durchschnittlich   .  . 

•24 

22.3 

lietriehsz  it  i.  Stunden 

1-2« 

Ii« 

Indic.  Pferdekr.Std. 

30*  > 

2S02 

Imli.irte  Pferdekr.Std. 

leider  Masch  inen  stu- 

1  OSO  10 

106770 

K^stlkohle  f.  d.  indie. 

[•fmlekraft  Stunde  . 

-2.05-2  k- 

-2,121  kg 

1  " 

kB 

t»o«:u2 

9los:;-2 

Kräht  

ss«952  :i7,st;i 

92 1931 

97,991 

Ahf.ilt.-  

4:!it:: 

0,475 

3471 

0,3(19 

|o  sp|is>ene  Enden  .   .  . 

511-2 

0,5«5 

55:;:; 

(i,:,s'< 

AMirund  im  Ofen  .  .  . 

'.•'.II  Im 

1,099 

98.VJ 

I.n51 

'tciatniiitvcrliist  .... 

-2,139 

2,oo'J 

"uskohle,  (iesanimtver- 

..♦iS-2-2 

.50-251 

•ia-kohle,  für  je  1000  kg 

«4.1 

51.« 

Ki-vselk>dile,  (iesaiiinit- 

verltraueh  .... 

221SP2 

■2-2708« 

Ke-selUhle,  für  KHK)  kg 

Kräht  

'250 

2t«.r. 

Ihrrhs!  dm.  Erzeugung  an 
Kräht  i.  d.  Schicht.  .  . 

8 1388 

877  II  - 

Kr;iht  f.d.  indic  Pferde- 

kraft/Stnnde  .... 

8,217 

8,«2« 

Sclilufs-  Ucberslcht. 


kg 

K^idkoldcTur  looo  ki; 

Kräht  

«'ankohle   fur    1000  kg 

Kräht  .  . 
Abfalle    .                  .  . 
OcvpHsM'ne  Enden    .  . 
Ul.rand  im  (Ifen  .  .  . 
«icsaiiinitvcrlust  .... 
Kräht 

*  

i 

250 
«t.l 

0,175 
0.5«5 

I.O'.I'.I 

2.139 
;  5*7,8«  1 

2i«,5  - 

5  t.«  - 

0.3«'.) 
0.5S9 
1.051 
2.009 
97,9!)  1 

*  Eincylindur-Masthine  ohne  f'oiideiisation. 
XIX.  B 


niedergehenden  Holire  an  den   Oeffnungcn ,  wo 
die  Proben  genommen  wurden,  weder  Zug  noch 
Druck  zu  bemerken.   Die  Temperatur  des  (Jasen 
wurde  durch  den  Mannlochdeekel  mittels  eines 
rhatelier- Pyrometers  gemessen.     Die  Messung 
der  Teni]ieratttr  der  hoifscn  Luft  erfolgte  an 
zwei  Stellen.    Ks  waren  zu  diesem  Zweck  in  die 
gnfseisernen  Kasten,  nahe  an  jedem  Ende  der 
Seitenwande  des  Ofens,  Locher  {rebohrt  worden, 
!  um  die  Wirkung  der  strahlenden  Wilnne  zu  ver- 
j  hiudeni.     Diese  Temperaturen  wurden  sowohl 
'  mit  dem  Quecksilber-  wie  mit  dem  Chatelier- 
Pyrometer  ermittelt.     Die  Temperatur  und  der 
j  Zug  im  Schornstein  wnrdeu  ebenfalls  genau  fest- 
gestellt. 

Der  Draht  war  oval  im  Querschnitt;  der 
Unterschied  zwischen  dem  Maximal-  und  Minimal- 
Diirchmesser  betrug  etwa  eine  halbe  Nummer 
der  Lehre,  aber  der  Querschnitt  war  auf  der 
ganzen  Lunge  des  Ringes  gleichmafsig.  Der 
gröfste  Unterschied  betrug  weniger  als  eine  und 
öfter  noch  weniger  als  eine  halbe  Nummer  der 
Lehre. 

Heim  Abschneiden  der  Enden  wurde  kein 
Unterschied  gemacht  zwischen  dem  Draht  für 
den  eigenen  Verbrauch  und  dem  zum  Verkauf 
gelangenden. 

Die  Hinge  wurden  eingehend  besichtigt  und 
es  zeigte  sich,  dafs  das  übliche  Vorfahren,  die 
Enden  abzuschneiden,  auch  hier  beibehalten  war. 

•       ♦  * 

Bei  einem  Vergleich  der  in  Obigem  mit- 
gcthcilten  Betriebsergcbnis.se,  die  ohne  Zweifel 
in  allen  an  der  Drahlfabrication  betheiligten 
Kreisen  mit  grol'sem  Interesse  entgegengenommen 
werden,  dürfte  zunächst  zu  berücksichtigen  sein, 
dafs  das  amerikanische  Walzwerk  Draht  von 
5,<i  min  im  Durchmesser  als  Normaldraht  her- 
stellt, wahrend  in  der  deutschen  Drahtfabrication 
1,9  nun  als  Norinaldurchmesser  für  Walzdraht 
gilt.  Wenn  der  bei  dein  Morganschen  coutintiir- 
lirchen  Walzwerk  fallende  Draht  oval  im  Quer- 
schnitt und  der  Unterschied  in  der  Dicke  und 
Dreite  bis  0,4  um)  betrügt,  so  ist  dies  ein  Um- 
stand, der  bei  dem  Weiterziehen  und  der  Be- 
I  arbeitnng  zu  Stiften  und  Drahten  keine  grofse 
Holle  spielen  dürfte,  jedoch  sich  als  Fehler  er- 
heblich bemerkbar  macht,  sobald  der  Draht 
roh  verzinkt  und  in  diesem  Zustande  ver- 
wendet werden  soll.  Auch  wenn  der  Walzdraht 
als  solcher  zum  V  erkauf  gelangen  soll,  würden 
Unterschiede,  die  bis  zu  einer  halben  Nummer 
betragen .  denselben  bei  uns  unverkäuflich 
machen,  da  hier  schon  Unterschiede  von  0,2  nmi 
in  der  Hegel  zu  Anstünden  führen. 

Ferner  fallt  auf  die  Intensität  der  Arbeit. 
Die  ununterbrochen  fortlaufende  Arbeit  Hilst 
keinerlei  freie  Zeit  für  die  Leute,  so  dafs  bei 
unseren  gewerbepolizeilichen  Bestimmungen  eine 
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ganze  Anzahl  Ersatzleute  vorhanden  sein  müfste; 
aber  auch  abgesehen  hiervon  erscheint  die  zum 
Schmieren,  Auswechseln  der  Kaliber  u.  s.  w.  er- 
forderliche Zeit  für  einen  Dauerbetrieb  recht 
knapp.  Weiter  erscheint  nach  deutschen  Ge- 
griffen die  lletriebsniaschino  an  sich  schwach, 
dagegen  der  Dainpfvorbrauch  für  die  indicirte 
Leistung  verhältnilsnial'sig  hoch.  Zu  bedauern 
ist,  dafs  die  (iröfse  der  Kesselheiztlache  und 
somit  die  Leistung  der  Kessel  nicht  angegeben  ist. 

Was  die  Grofse  der  Produktion  betrifft,  so 
leisten  unsere  deutschen  Anlagen  durchweg  i>0 
bis  U5,  auch  bis  70  Tonnen  den  Tag,  so  dafs, 
wenn  die  Prodtiction  der  Morgansehen  Strafst- 
absolut  auch  als  sehr  hoch  zu  bezeichnen  ist, 
sie  doch  im  Verhältnifs  zur  Zahl  der  Gerüste 
nicht   so  hoch  erscheint,    wenigstens  erwartet 


man  von  einer  gegenwärtig  im  westfälischen 
Revier  vor  der  Betriebseröffunng  stellenden 
neuen  Walzcnstrafse  erheblich  gröfsere  Lei 
stungen.  Am  meisten  fällt  auf  die  Germ» 
fiigigkeit  des  Abbrandes  im  Wärmofen  mit  ntu 
l,0!U>ü/o  und  zwar  um  so  mehr,  als  die  Knnppe! 
sehr  lang  und  dünn  sind  und  daher  zur  Oxy- 
dation eine  grofse  Oberfläche  bieten.  Hiernach 
ist  zu  urtheilen,  dafs  die  Ofenconstniction  eiue 
ganz  vorzügliche  sein  mnfs,  wenn  beim  Ar- 
wiegen  kein  Irrthum  unterlaufen  ist.  Auch  die 
bei  den  Versuchen  gefallene  Walzcnsclilacke 
ist  als  äiifserst  gering  zu  bezeichnen. 

Jedenfalls  verdienen  die  Veranstalter  der 
Versuche  den  Dank  der  betheiligtcn  Kreise,  da 
durch  dieselben  eine  willkommene  Klärung  her- 
vorgerufen wird. 


Mittheilimgen  aus  dem  Eiseiihttttenlaboratoriuni. 


Bestimmung  von  Calcium  in  hochprocentigem 
Ferrosilicium. 


Im  Ferrosilicium  finden  sich  nach  Watson 
Gray*  öfter  gröfsoru  Mengen  von  Calcium.  Hoch- 
jiroc.ontigt'H  Forrosilicium  löst  sich  nicht  in  Säuren 
wie  niedrigprocentiges ,  man  mufs  daher  auf- 
scbliefsen  durch  Schmelzen  mit  Alkalicarbonat. 
1  g  feingepulvertes  Ferrosilicium  wird  mit  4  g 
Kaliumnatriumcarhonat  geschmolzen,  die  Schmelze 
mit  Wasser  und  Salzsäure  ausgezogen  und  das  an 
den  Tiegelwänden  sitzende  schwerlösliche  Eisen 
durch  Schmelzen  von  Kaliumbisulfat  abgelöst.  Man 
bringt  durch  Zusatz  von  10  ee  Salpetersäure  das 
Eisen  in  Lösung  und  trennt  Kieselsäure,  Eisen, 
Mangan,  Aluminium,  Chrom,  Calcium  und  Mag- 
nesium in  üblicher  Weise.  Schwefel,  Phosphor 
und  Kohlenstoff  müssen  in  besonderen  Proben 
bestimmt  werden.  (Viel  Nr  lies  ist  an  der  Methode 
gerade  nicht  zu  entdecken!) 

Ueber  die  Brauchbarkeit  der  Molybdänmethode 
für  die  Bestimmung  der  citronensäurelöslichen 
Phosphorsäure  in  Thomasmehlen. 

Bei  der  Ermittlung  des  Phusphorsäurcgchaltcs 
in  Thomasmehlen  kommen  öfter  nicht  unerheb- 
liche Abweichungen  vor.  Otto  Förster**  findet 
nun,  dafs,  um  mit  der  Molybdänmethode  zufrieden- 
stellende Resultate  zu  erzielen,  die  Wagnersehe 
Vorschrift  nur  unwesentlicher  ModihVationen  be- 
darf.  Die  Abweichungen  im  Phosphorsäurebefunde 

•  ,..!.  Soc.  Chem.  Ind.«  1001  20  538. 
**  „Chem.-Ztg.-  1901  25  421. 


Die  Trennung  der  Wolfram-  und  Kieselsäure. 

Die  Trennung  beider  Säuren  wird  in  der 
Regel  mit  Fluorwasserstoffsäure  vorgenommen. 
Körting»  hat  nun  vor  einiger  Zeit  behauptet, 
dafs  diese  Trennungsmethodv  falsche  Resultate 
gebe,  da  sich  eine  mit  Flufssäure  flüchtige  8iliki> 
wolframsäure  bilde.  Diese  Ansicht  bestreiten  jetzt 
H.  L.  Wells  und  F.  J.  Metzger;'*  sie  haben  eine 
grofse  Zahl  Analysen  ausgeführt  und  zeigen,  dafe 
jene  Behauptung  irrig  ist,  denn  die  Trennung  durch 
Flufssäure  ist  ganz  genau,  vorausgesetzt,  dar. 
zum  Erhitzen  nur  der  Bunsenbrenner  und  nickt 
das  Gebläse  benutzt  wird.  Im  letzteren  Falk' 
verflüchtigt  sich  nämlich  auch  Wolframsäure  in 
beträchtlicher  Menge.  Diese  Verflüchtigung  i>t 
jedenfalls  der  Grund  für  die  Herti  ng sehen  Ann- 
lysendifferenzen. 

*  „Z.  f.  angew.  Chem."  1901  165.  Vergl.  „SUhl 
und  Eisen"  1901  330. 

**  ...T.  Amor.  Chem.  Soc."  1901  22  856. 


sollen  durch  eine  Fällung  von  Kieselsäure  be- 
dingt sein,  deren  Menge  mit  (1er  Höhe  der 
Fällungstemperatur  veränderlich  ist.  Das  Mitfallen 
von  Kieselsäure  läfst  sich  ganz  vermeiden  oder 
wenigstens  fast  ganz  einschränken,  wenn  man  dem 
für  die  Molybdänlösung  bestimmten  Wasserbade 
eine  Temperatur  von  höchstens  80°  giebt  und  et 
nach  dem  Einstellen  der  Bechergläser  erkalttn 
läfst.  Der  durch  10  bis  15  Minuten  langes  Er- 
wärmen bei  dieser  Temperatur  entstandene  Molyb- 
dänniederschlag löst  siedi  stets  schnell  und  klar 
und  ist  frei  von  Kieselsäure.  Nach  Ansicht  des 
Verf.  kann  man  unbeschadet  auch  bei  60°  arbeiten. 
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Bestimmung  von  Mangan  in  Ferromangan  und 
von  Nickel  im  Stahl. 

In  derselben  Weise  wie  man  die  Aetherinethode 
zur  Trennung  von  Nickel  und  Eisen  für  die  Nickel- 
stahlanalyso  benutzt,  schlägt  George  L.  Norris* 
vor,  die  Löslichkoit  des  Eisenchlorids  in  Aether 
zur  Trennung  von  Mangan  bei  der  Analyse  von 
Ferromangan  zu  benutzen.  Man  löst  0,5  g  Ferro- 
mangan in  15  cc  Salpetersäuie  (1,42),  verdampft 
zur  Trockne,  nimmt  mit  30  cc  verdünnter  Salz- 
sauro  auf,  bringt  dio  Lösung  in  einen  200  cc 
fassenden  Scheidetrichter ,  setzt  einige  Tropfen 
Brom  zu  und  schüttelt  erst  mit  40  bis  50  cc  Aceton, 
dann  mit  75  cc  Aether.  Man  läfst  dio  wässerige 
Schicht  ab,  spült  mit  etwas  Salzsäure  nach,  ver- 
dünnt mit  300  cc  heifsom  Wasser  und  fällt  mit 
20  cc  einer  10  %  Nntriumammoniumphosphatlösung 
unter  Zusatz  von  überschüssigem  Ammoniak  das 
Mangan  als  Phosphat.    Der  abtillrirte   und  ge- 


•  „J.  Soc.  Chem.  Ind.*  1901  20  551. 


trocknete  Niederschlag  wird  verbrannt  und  gewogen, 
in  Salzsäure  gelöst  und  die  zurückbleibende  Kiesel- 
säure bestimmt.  Chrom  kann  aus  der  schwachsalz- 
sauren  Phosphatlosung  durch  Natriumacetat  als 
Phosphat  ausgefällt  werden.  Auf  gleiche  Weise 
soll  bei  der  Analyse  von  Erz  und  Stahl  verfahren 
werden. 

Auch  die  Nickelbestimmung  im  Stahl  hat  der 
Verf.  etwas  abgeändert:  Man  löst  1  g  Stahl  in 
20  cc  Salpetersäure  (1,20),  verdampft  zur  Trockne, 
nimmt  mit  SO  cc  Salzsäure  auf,  versetzt  die  Lösung 
mit  40  cc  Aceton  und  schüttelt  zweimal  mit  je 
50  cc  Aether.  Die  abgezogene  wässerige  Lösung 
wird  wieder  mit  300  cc  heifsem  WasBer  versetzt 
und  Spuren  von  Mangan,  Chrom,  Aluminium, 
Eisen  durch  10  cc  10  %  Natriumammonphosphat- 
lösung  nach  Zusatz  von  10  g  Natriumacetat  und 
überschüssigem  Ammoniak  als  Phosphate  gefällt. 
Filtrat  wird  angesäuert,  Kupfer  als  Sulfid  beseitigt 
und  in  dem  mit  Ammoniak  fast  neutralisirten 
Filtrat  wird  Nickel  in  der  Siedehitze  als  Schwefel- 
nickel gefällt.  Dio  Wägung  geschieht  in  der  Form 
des  Oxydes. 


Amerikanische  Eisenhütten  und  deren  Hülfsmittel. 

Von  Ernst  Langheinrich. 

(Fortsetzung  von  S.  1105.) 


Nur  wenige  Hochofenwerke  liegen  an  den  I 
Seen,  und  die  weitaus  gröfste  Menge  des  Erzes 
inufs  den  Hoehofenwerken  durch  die  Eisenbahn 
zugeführt  weiden  und  zwar  erfolgt  der  Versand 
mir  in  vierachsigen  Drehgestellwagen  mit  selbst- 
tätigen Kupplungen.  Iiis  vor  wenig  Jahren 
waren  gewöhnliche  Kastenwagen  mit  Boden- 
klappen oder  selbstthiUige  Seitenentlader  von 
30  000  kg  Tragfähigkeit  allgemein  üblich.  Seit 
mehreren  Jahren  hat  sich  aber  ein  von  der 
l'ressed  Steel  Car  Company  in  Pittsburg  und 
Alleghany  eingeführter,  selbstthätig  nach  unten 
entladender  vierachsiger  Dreh  gesteil  wagen 
(Fig.  12)  von  50  000  kg  Tragfähigkeit  mit  dem 
Erfolge  eingeführt,  dafs  diese  Wagengattung 
hente  schon  überwiegt  und  in  ganz  kurzer  Zeit  ! 
allein  den  Eitransport  besorgen  wird.  Dem- 
nächst sollen  solche  Wagen  mit  einer  Trag- 
fähigkeit von  00  000  kg  gebaut  und  in  Betrieb 
genommen  werden.  Wenn  man  berücksichtigt, 
dafs  diese  Fahrzeuge,  ähnlich  wie  unsere  llütten- 
wagen,  noch  überladen  werden,  so  ist  deren 
Leistungsfähigkeit  eine  außerordentlich  hohe, 
bie  z.  Zt.  in  Gebrauch  befindlichen  5oooo  kg- 
Wagen  habeu  ein  Eigengewicht  von  nur  lHöoo 


bis  10  500  kg.  Es  wird  dies  erreicht,  indem 
man  nur  die  den  heftigen  Stöfsen  ausgesetzten 
Theile  -  nämlich  die  Räder,  Achsen,  Kupp- 
lungen und  Lager  kräftig  macht;  alle  anderen 
Theile  worden  aus  Blechen  von  5  bis  H  mm 
Dicke  hergestellt  und  nur  ganz  geringe  Mengen 
dickeres  Blech  kommen  zur  Verwendung.  Kein 
gewalzter  Wiukel,  kein  gewalztes  |_J  -  Eisen 
werdeu  gebraucht,  sondern  alle  diese  Profile 
werden  durch  Prefsarhcit  ans  Hlech  hergestellt, 
so  dafs  kein  Loth  faules  Eisen  am  Wagen  vor- 
handen ist.  Dio  Wagen  haben  die  stattliche 
Länge  von  0200  mm  ohne  die  Puffer  bezw.  Kupp- 
lungen, sowie  eine  Höhe  von  2700  mm  und 
tragen  einen  durch  eiuen  steilen  mittleren  Sattel 
getheilten  Kasten.  Von  den  Kastenenden  aus 
laufen  die  Böden  der  beiden  Kastentheilc  schräg 
nach  unten  nach  dem  Sattel  zu,  dessen  untere 
Theile  als  Klappen  ausgebildet  sind.  Dio  Klappen 
schlagen  nach  der  Wagenmitte  zu  auf  und  rinnt 
dann  das  Erz  unter  geringer  Beihülfe  durch  die 
entstandenen  Oeflhungen  heraus.  Der  Klappen- 
verschlufs  ist  sehr  praktisch  eingerichtet.  Auf 
einer  unter  dem  Wagenkasten  durchgehenden 
Achse  sitzen  zu  beiden  Seiten  gezahnte  Segmente 
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mit  einer  rückwärtigen  Verlängerung,  welche 
mittels  Gliedern  und  zum  Lünten  und  Kürzen 
eingerichteter  Zugstangen  die  Klappen  geschlossen 
halten,  indem  eine  in  die  Zähne  des  Segments 
eingreifende,  um  einen  bolzen  drehbare  Klinke 
in  der  Sehliefsstcllung  durch  eine  audere  Klinke 


pany  zwischen  Conneaut  und  Pittsburg  nar 
4 r  i  o  Pfennige  fiir  1  t/km  einschlicfslich  der  Ver- 
zinsung betragen.  Uei  der  preufsischen  Staatsbahn 
beträgt  die  Krzfracht  für  1  t/km  24/,„  Pfennige, 
also  sechsmal  so  viel  als  bei  der  Carnegie-Erz- 
bahn,  wenn  mau  gleiche  Entfernungen  zu  Gfiudl 


Figur  12. 
A  Vrr»clilOs»o  der  Botlenk  Uppen 


Drt'bfjt'stfllwa^t'n. 
II  VeracliluTiiVurrichliingeii  der  Bodenkl-ippen. 


festgehalten  wird.  Wenn  dioso  letztere  zurück- 
geschlagen  wird,  kann  auch  die  gezahnte  Klinke 
zurückgezogen  werden  und  die  Klappe  wird 
Bich  nun  durch  das  auf  derselben  lastende 
Erz  öffnen.  Soll  die  Klappe  wieder  geschlossen 
werden,  so  wird  auf  die  Vierkant-Endeu  der  Achse 
ein  Schlüssel  aufgesteckt,  die  Achse  gedreht, 
bis  die  Hodenklappe  geschlossen  ist,  und  schliefs- 
lich  die  gezahnte  Klinke  mit  dem  Zahnsegmeiit 
auf  der  Achse  zum  Kingriff  gebracht  und  die 
gezahnte  Klinke  durch  die  zweite  Klinke  in 
ihrer  Lage  gesichert. 

Die  Erzwagen  sind,  wie  dies  in  Amerika 
allgemein  üblich  ist,  mit  geraeinsamen  centralen 
Zug-  und  Stofsvorrichtungen  (Fig.  13)  aus- 
gestattet. Dieselben  können  in  rascher  und 
bequemer  Weise  so  eingestellt  werden,  dafs  sich 
die  Wagen  beim  (iegeneinanderfahren  selbst- 
thätig  kuppeln.  Das  Lösen  der  Kupplungen  er- 
folgt in  einfachster  Weise  durch  Herausziehen 
eines  Holzens  aus  der  Kupplung,  was  mit  Hülfe 
einer  wagerechten  Achse,  welche  von  der  Wagcu- 
seite  aus  gedreht  werden  kann,  geschieht,  so 
dafs  mau  nicht  zwischen  die  Wagen  zu  treten 
braucht;  das  Zusammenstellen  der  Züge  kann 
also  rascher,  billiger  und  gefahrloser  als  bei 
uns  erfolgen.  Durch  Verwendung  sehr  schwerer, 
raeist  vierfach  gekuppelter  Locomotivcn  mit 
mächtigen  Kesseln  ist  man  in  der  Lage,  sehr 
grofse  Züge  zu  schleppen,  und  erzielt  also  noch 
beim  Transport  auf  der  Strecke  Ersparnisse. 
Durch  Henutzung  aller  dieser  Hiilfsmittel  wurden 
die  Transportkosten  für  die  Erze  auf  der  Eisen- 
bahn sehr  herabge<lrückt  und  sollen  dieselben 
auf  der  Erzbahn  der  Carnegie  Steel  Com- 


legt.  Das  Ausladen  der  Erzwagen  erfolgt  fast 
ausnahmslos  in  überfahrbare  Erzfächer  und  zwar 
rinnt  das  Erz  durch  die  Hodenöftniinpen  und 
zwischen  den  Schienen  und  Schwellen  hindonli 
in  die  Erzfächer,  wenn  man  die  Kodenkliippt-n 
der  Wagen  öffnet.  Auf  jedem  Wagen  leisten 
gewöhnlich  zwei  Hann  etwas  Hülfe.  • 


Figur  18.    Zog-  und  Stofsvorrirlitungen. 

Neuerdings  werden  auch  für  die  Koks-  und 
Kalksteinbeförderung  zu  den  Hochofen  werken 
dieselben  \V:iLr>'ii  wie  für  die  EnbefSrJemW 
benutzt  und  erfolgt  das  Ausladen  derselben  genau 
wie  das  der  Erzwagen  von  überhöhten  (ieleis<*n 
aus  durch  die  Hodonöffnungen  der  Wagen  in 
die  betreffenden  Vorrathsrämuo. 

Die  Vorraths  räume  für  Erz,  Koks  und 
Kalksteine  sind  auf  den  einzelnen  Werken  sehr 
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versch ieden  angelegt  und  ausgeführt  und  auf 
alteren  zurückgebliebenen  Werken  sogar  primi- 
tiver Art.  Auf  den  neueren  und  den  umgebauten 
Werken  aber  bat  man  das  Möglichste  versucht, 
um  die  Bewegung  der  grofsen  Menge  dieser 
Rohstoffe  billig  auszuführen.  Je  nachdem  das 
betreffende  Hochofenwerk  seine  Rohstoffe  durch 
die  Eisenbahn,  durch  Oceanschiffe  oder  durch 
Uinnenseeschiffe  ganz  oder  theilweisc  zugestellt 
erhalt,  mufste  mit  anderen  Verhältnissen  ge- 
rechnet werden  und  ist  dies  bei  Anlage  der 
Vorrathsräume  berücksichtigt.  Während  die 
Werke  an  der  atlantischen  Küste  Koks  uud 
Kalkstein  durch  die  Eisenbahn  aus  dem  Innern 
des  Landes,  die  Erze  dagegen  durch  Ocean- 
dampfer  erhalten,  sind  die  meisten  Werke  in 
Ohio  und  Pennsylvanien  auf  den  Erzbezug  von 
Duluth,  also  auf  die  Binnenschiffahrt  angewiesen; 
Koks  und  Kalksteine  erhalten  sie  durch  die 
Eisenbahn  mit  Ausnahme  einiger  Werke,  welche 
zu  weit  vom  Kohlenrevier  entfernt  liegen  uud 
die  deshalb  auch  für  Koks  die  in  diesem  Falle 
billigere  Wasserverfrachtung  wählen.  Den 
Werken  an  der  atlantischen  Küste  mit  Ausnahme 
der  canadischen  steht  die  Zufuhr  während  des 
ganzen  .Jahres  ununterbrochen  offen,  da  die  Häfen 
eisfrei  bleiben.  Dagegen  stockt  für  die  auf  die 
Binnenschiffahrt  angewiesenen  Werke  die  Zufuhr 
dor  Krze  und  der  Kohle  dnreh  die  Schiffe  nn- 
ireführ  drei  Monate  lang,  da  infolge  der  harten 
Winter  in  den  Nordstaaten  die  Seen  und  Flüsse 
zufrieren.  Diese  Werke  sind  also  gezwungen, 
während  der  Sommermonate  so  viel  Erz  durch 
die  Schiffe  heranbringen  zu  lassen  und  aufzu- 
speichern, dafs  sie  den  Winter  hindurch  mit  dem 
Vorrat  he  ausreichen.  Während  man  früher  die 
Erzvorräthc  in  den  Erzhäfeii  aufspeicherte,  geht 
man  jetzt  mehr  und  mehr  dazu  über,  die  Vor- 
ratlisiiiume  in  den  Werken  selbst  anzulegen. 
Je  nach  diesen  Verhältnissen  werden  Anlage 
und  Ausführung  der  Vorrat  hsrännie  für  den 
Winter  und  für  den  täglichen  Bedarf  verschieden 
sein.  Da  aber  diese  Vorrathsräume  meist  im 
engten  Zusammenhange  mit  den  vorhandenen 
•  Uchtfördernngen  stehen,  so  wird  die  Anwendung 
nnd  Ausführung  der  Vorrathsräume  auch  durch 
diese  beeinflufst  uud  man  findet  deshalb  fast  auf 
jedem  Hochofenwerk  eine  andere  Hauart.  Es 
deshalb  am  zweckmäfsigsten,  die  Vorraths- 
nlarae  zusammen  mit  den  Gichtförderungen  und 
den  Hochöfen  der  einzelnen  Hochofenwerke  zu 
beschreiben. 

Die  veraltetsten  Hochofenanlagen,  welche  ich 
besichtigte,  sind  die  der  Illinois  Steel  Com- 
pany in  Süd-Chicago  und  in  Jolliet,  erstere  mit 
acht  Oefen,  letztere  mit  vier  Oefen,  von  denen 
jeder  etwa  300  t  Eisen  in  21  Stunden  liofert. 
In  Süd-Chicago  sollen  noch  zwei  Oefen  gebaut 
werden.  Erztascheu  sind  auf  beiden  Werken 
nicht  vorhanden,  sondern  die  Erze  werden  von 
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Hochbahnen  auf  den  Platz  gestürzt  und  von 
dort  in  gewöhnliche  zweirädrige  Karron  ge- 
schaufelt, welche  zu  den  senkrechten  Gichtauf- 
zügen gefahren  und  dort  hochgefördert  werden. 
Heide  Werke  erhalten  ihre  Erze  durch  die  Docks 
der  Illinois  Steel  Comp,  in  Süd-Chicago,  welche 
dort  durch  Erzauslader  in  normalspurige  Eisen- 
bahnwagen eingeladen  werden.  Soweit  als  mög- 
lich wird  das  Eisen  in  flüssigem  Zustande  zum 
Stahlwerk  gebracht;  das  übrige  Eisen  wird  in 
bekannter  Weise  zu  Masseln  vergossen.  Be- 
merkenswert!» bei  beiden  Anlagen  ist  nur,  dafs 
die  Masseln  bald  nach  dem  Gufs  durch  besonders 
angebrachte  Brauserohro  abgekühlt  werden,  um 
verladen  werden  zu  können,  dafs  in  Süd-Chicago 
die  Bewegung  der  Erzkarren  zu  den  Aufzügen 
erleichtert  wird,  indem  man  sie  immer  zu  vieren 
auf  einen  Schmalspurwagen  seitlich  auffährt,  und 
dafs  man  von  den  letzteren  immer  einige  gleich- 
zeitig durch  Locomotiven  bis  in  die  Nähe  der 
Aufzüge  bringt. 

Eine  etwas  besser  eingerichtete  Hochofenanlage 
ist  die  der  Maryland  Steel  Company  in 
Sparrows  Point  bei  Baltimore  (Figur  Hau.  b). 
Das  Werk  arbeitet  mit  albanischen  Erzen,  welche 
durch  Oceandampfer  unmittelbar  zum  Werk  ge- 
bracht und  dort  in  sehr  primitiver  Weise  mittels 
Ladebäumen  in  auf  dem  Pier  stehende  normal- 
spurige  Eisenbahnwagen  mit  Bodenöffnungen  aus- 
geladen werden.  Die  Wagen  werden  mittels 
Locomotiven  über  die  aus  Holz  angefertigten, 
sehr  niedrigen  Erzfächer  gefahren  und  der  Wagen- 
inhalt wird  in  dieselben  durch  die  Bodenöffnungen 
entleert.  Die  Erzfächer  sind  etwa  fi  m  breit, 
4  m  hoch  und  20  m  tief;  sie  sind  durch  Holz- 
wände voneinander  getrennt,  nach  vorne,  d.  h. 
nach  den  Hochöfen  zu  offen  und  von  einer  Anzahl 
von  Geleisen  überfahren.  Gleiche  Bauart  und 
Abmessungen  besitzen  die  Kalksteinfächer.  In 
die  Kalkstein-  und  Erzfächer  führen  von  der 
Ofunseite  her  eine  Anzahl  Schmalspnrgeleise.  In 
der  gleichon  Flucht  mit  den  Erz-  und  Kalkstein- 
fächern liegen  die  Koksfächer,  welche  ebenfalls 
aus  Holz  hergestellt,  unterfahrbar  und  mit  ge- 
wöhnlichen Schiebern  unten  am  Boden  ausgestattet 
sind,  durch  welche  der  Koks  in  vierrädrige  Wagen 
mit  Bodenklappen  abgelassen  werden  kann.  Diese 
Wagen  stehen  auf  schmalspurigen  Geleisen,  welche 
parallel  mit  den  Geleisen  in  den  Erz-  und  Kalk- 
steinfächern laufen.  Zwei  weitere  parallele  Schmal- 
spurgeleise  gehen  von  der  Ofenseito  her  zwischen 
den  Erz-  und  Koksfächern  hindurch  auf  den  Platz. 
Sämmtliche  Koks-,  Erz-  und  Kalksteinfächer 
liegen  unter  einem  zur  Ofenreihe  parallelen  Dache 
und  zu  beiden  Seiten  dieses  Gebäudes  liegen 
Schmalspurgeleise,  auf  welchen  elektrische  Loco- 
motiven mit  augehängten  Schiebebühnen  fahren  ; 
diese  Schiebebühnengeleise  sind  durch  die  beiden 
zwischen  den  Erz-  und  Koksfächern  hindurch- 
führenden Geleise  verbunden,   so  dafs  also  die 
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Materialien  von  jeder  Stelle  des  Platzes  und  der 
Fächer  vor  die  Oet'en  gebracht  werden  können. 
Auf  jeder  Schiebebühne  finden  zwei  Schmalspur- 
wagen nebeneinander  Platz;   dieselben  können 


A 
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von  den  zur  Ofenreihe  senkrechten  Geleisen  auf 
die  Schiebebühnen  gebracht,  oder  von  den  Hühnen 
auf  die  Geleise  abgezogen  werden  oder  endlich 
von  den  Schiebebühnen  über  die  vier  Waagen  auf 
die  Plattformen  der  gewöhn- 
liehen  senkrechten  Dainpfgicht- 
aufzüge  gebracht  werden  and 
umgekehrt.  Um  ein  flottes  För- 
dern zu  ermöglichen,  sind  zwi- 
schen den  Wagen  und  den  Gicht- 
anfz  eigen  durch  Prefsluft  ver- 
schiebbare Plattformen  mit  je 
sechs  Quergeleisen  angebracht. 
Die  Wagen  werden  auf  ihren 
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Figur  14  b. 

Girhtw.-geu  *  Gicht.  ,•  PreMofl 
um  Drehen  der  DrrhKhoibe 
Gichttrirhtor.  .1  Cylinder 
zum  Uewe^en  der  Girlitglnckf  <Cy- 
lindertum  Anheben  dL>r  I 
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Geleisen  nur  von  Haud  bewegt: 
siiinmtliche  Wagen  sind  gleich 
grofs,  vierrädrig  und  unten  mit 
bequem  zu  öffnenden  und  zu 
schliefsenden  Hodenklappen  vor- 
sehen. Die  Erze  und  der  Kalk- 
stein werden  in  die  Wagen  ge- 
schaufelt, wozu  ein  Heer  von 
Arbeitern  erforderlich  ist,  nnd 
nur  bei  den  Koksfachcrn  ist 
für  selbstthittige  Beladung  der 
Gicht  wagen  einigermaßen  Vor- 
sorge getroffen.  Jedoch  arbei- 
ten die  Schieber  der  Koksföcher 
schlecht  und  in  den  Fächern 
mtifs  immer  uoch  der  Koks  nach 
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den  BodenüfFnungen  geschaufelt  und  nachgehulfen 
werden.  Die  Anordnung  der  Gichtwageu-  und 
Schiebebfihnengeleise  gestattet,  die  Gichtwagen  so- 
wohl in  den  Fächern  bezw.  ans  denselben,  als  auch 
auf  dem  Platz  zu  beladen.  Es  ist  dies  uöthig,  da 
die  Erze  und  der  Kalkstein  auf  den  Platz  geworfen 
werden  müssen,  wenn  die  Fächer  gefüllt  sind. 
Auf  den  Fördergestellen  der  Gichtaufzüge  sind 
nebeneinander  zwei  parallele  Schmalspurgeleise 
angeordnet,  so  dafs  also  die  zwei  auf  der  Schiebe- 
bühne stehenden  Wagen  immer  gleichzeitig  auf 


Figur  15. 
Brownsche  Gichtfürderung. 

A  Elektriüthc  Winde.    H  Koka-,  Er*-  und  K  ilk*!«iriln*rhen.    r  l.ufU  ahri. 
/*  Ü.ehlkübfL.    K  KokütaschLmverschlur».     y  V^ehluf*  fttr  Erz-  um] 
Kalkuteintaiicheii     <;  En-  und  Kulk.t.inwagcn. 


das  Fördergestell  gebracht  werden  können  und 
umgekehrt.  Die  auf  die  Öfengicht  geförderten 
Wagen  werden  oben  von  Hand  zu  zweien 
auf  eine  über  der  Gicht  angebrachte  zweigeleisige 
Drehscheibe  gefahren  nnd  durch  Oeflfnen  der 
Bodenklappen  entleert.  Die  Drehscheibe  kann, 
um  ein  gleicbmäfsiges  Gichten  zu  ermöglichen, 
durch  einen  Prefslufteylinder  um  00  (>  gedreht 
und  ferner,  um  selbsttätigen  Rücklauf  der  ge- 
leerten Wagen  zu  erzielen,  auf  der  dem  Aufzug 
entgegengesetzten  Seite  ebenfalls  durch  Profsluft 
angehoben  werden.  Die  ganze  Anlagt;  arbeitet, 
wie  dies  auch  nicht  anders  zu  erwarten  ist,  mit 
für  amerikanische  Verhältnisse  auffallend 


grofsen  Aufgebot  von  Arbeitern.  Auch  macht 
der  ganze  Betrieb  der  mit  armen,  albanischen 
Erzen  arbeitenden  Anlage,  welche  mit  vier  mittel- 
grofsen  Hochöfen  von  höchstens  275  t,  gewöhn- 
lich aber  nur  250,  t  taglicher  Erzeugung  aus- 
gestattet ist,  im  Vergleich  zu  den  anderen 
besichtigten  Hoehofenwerkon  einen  schläfrigen 
Eindruck. 

Einen  besseren  Eindruck  macht  die  Hochofen- 
anlage der  Edgar  Thomson  Works  der 
Carnegie  Steel  Co.  in  Br  ad  dock,  welche 
acht  Hochöfen  umfalst.  Zwei  die- 
ser Oefen,  welche  zur  Herstellung 
von  Ferromangan  und  Spiegel- 
cison  dienen,  sind  noch  genau  in 
demselben  Zustande  als  zur  Zeit 
des  Besuchs  der  deutschen  Eisen- 
hnttenleute  im  Jahre  lH'.H),  die 
anderen  sechs  in  einer  Reihe 
liegenden  dagegen  wurden  inzwi- 
schen umgebaut  und  mit  Brown- 
Bchcn  Gichtförderungen  ausge- 
stattet. Die  zur  Ferromangan- 
und  Spiegeleisen-Erzeugung  die- 
nenden beiden  Oefen  haben  noch 
senkrechte  Gichtaufzüge,  auf 
welche  zweirädrige,  hinten  mit 
Handhaben  versehene  Kamm, 
mit  Koks,  Erz  oder  den  Zu- 
schlägen gefüllt,  gefahren  wer- 
den. Die  Karren  sind  zum  Fahren 
über  den  mit  Platten  belegten 
Flur  eingerichtet  und  vorne,  um 
sie  bequem  entleeren  zu  können, 
mit  einer  in  einem  oberen  Ge- 
lenk hängenden  Klappe  versehen. 
Wenn  die  Karren  auf  die  Gicht- 
bühne gefördert  sind,  werden 
die  Verschlüsse  der  vorne  an- 
gebrachten Klappen  geöffnet  und 
können  nun  die  Karren  in  die 
Gicht  entleert  werden.  Das  Fül- 
len der  Karren  erfolgt  unter  Erz-, 
Koks-  und  Kalksteintaachen, 
welche  gleich  beschrieben  wer- 
den sollen.  Die  anderen  sechs 
Oefen  dienen  zur  Herstellung  von  Bessemereisen 
und  zwar  liefert  jeder  Ofen  täglich  etwa   100  t. 

Wie  schon  bemerkt,  sind  diese  sechs  in  einer 
Reihe  liegenden  Oefen  mit  Brownschen  Gicht- 
für der  un  gen  ausgestattet  (Fig.  15).  Die  Vor- 
rathsräume für  den  Winter,  sowie  die  Erz-,  Koks- 
uud  Kalktaschen  für  den  täglichen  Gebrauch  er- 
strecken sich  vor  den  Oefen  mehrere  100  m  lang. 
Die  Vorrathsräume  für  den  Winter  sind  von 
sechs  normalspnrigen  Geleisen  überfahren  nnd 
etwa  lo  m  tief;  sie  liegen  auf  der  den  Gicht- 
förderuiigen  abjrewendeten  Seite  der  Taschen  fin- 
den täglichen  Gebrauch  und  haben  denselben 
Flur  wie  der  von  letzteren  eingenommene  Raum 
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vor  den  Gichtförderungen.  Mittels  der  schon 
beschriebenen  zweirädrigen  Karren  können  von 
den  Wintervorrrathsräumen  ans  die  Fördergefäl'se 
der  Gichtförderungen  gefüllt  werden.  Eh  müssen 
dabei  die  Karren  vollgeschaufelt  werden  nnd 
sind  dazu  nnd  znr  Bewegung  der  Karren  viele 
Arbeitskräfte  erforderlich.  Einfacher  gestaltet 
sich  das  Füllen  der  Fördergefäfse ,  wenn  die 
(üc.hten  nur  den  Taschen  für  den  täglichen  Ver- 
brauch entnommen  werden.  Vor  den  Taschen, 
welche  ebenso  wie  sämmtliche  Geleisennter- 
stützungen  aus  Holz  angefertigt  sind,  befindet 
sich  eine  Luftbahn,  auf  welcher  in  Hügeln 
hängende  auskippbare  Fördergefäl'se  verfahren 
werden  können.  Die  (iofäfse  können  aus  den 
Taschen  gefüllt  und  in  die  Fördergefäl'se  der 
Gichtförderungen  entleert  werden.  Das  Füllen 
geschieht  mittels  an  den  Taschen  angebrachter 
Rinnen,  welche  bei  den  Erz-  und  Kalkstein- 
taschen durch  gewöhnliche,  an  Doppelhebeln 
hängende  Schieber  verschlossen  oder  geöffnet 
werden  können.  Das  Ocft'nen  und  Schliefsen  ge- 
schieht von  Hand.  Hei  den  Kokstaschen  besteht 
der  Verschlufs  aus  einer  sehr  dünnen,  in  einem 
oberen  Gelenk  hängenden  Blechklappe,  welche 
durch  einen  um  einen  Holzen  drehbaren,  aus  Blech 
angefertigten  Haken  in  der  Sehlufsstellung  fest- 
gehalten wird.  Wird  der  Haken  hochgehoben, 
so  rinnt  der  Koks  aus  der  Kinne,  indem  die 
Klappe  aufgedrückt  wird.  Sehlägt  man  die 
Klappe  nach  rückwärts  herum,  so  wird  sie  vom 
rinnenden  Koks  mitgenommen  und  der  Sperr- 
haken schlägt  von  selbst  ein,  s"o  dafs  die  Kinne 
wieder  geschlossen  wird.  Das  Verfahren  der  in 
der  Luft  bahn  hängenden  Gefäfse,  sowie  das  Aus- 
kippen derselben  erfolgt  von  Hand  und  ist  leicht 
durch  einen  Mann  zu  bewerkstelligen.  Das  Förder- 
gefäfs der  Gichtförderungen  fal'st  etwa  2  cbm. 
Es  hängt  in  einem  um  zwei,  am  rutertheil  des 
Fördergefäfse»  betiudliche  Seitenzapfoti  drehbaren 
Hügel  und  ruht  mit  vier  Kadern  auf  zwei  schräg 
liegenden  Schienen,  welche  durch  eine  Eiseii- 
construetion  unterstützt  sind.  Die  unteren  Kader 
haben  zwei  Laufflächen,  welche  durch  einen 
Spurkranz  getrennt  sind. 

Das  Fördergefäfs  wird  mittels  eines  über 
zwei  oben  am  Gerüst  befestigte  Köllen  laufenden 
Drahtseils  durch  eine  elektrische  Winde  bewegt, 
welche  von  einem  auf  Hüttendur  neben  der 
Gichtförderung  stehenden  Mann  in  Bewegung 
gesetzt  wird,  sonst  aber  vollständig  selbstthätig 
arbeitet,  d.  h.  das  oben  angekommene  Förder- 
gefäfs, so  lange  es  mit  big  ist,  in  der  oberen 
Lage  festhält  nnd  dann  langsam  mit  Hülfe  einer 
Bandbremse  in  die  tiefste  Stellung  zurückgehen 
läfst.  lieber  der  Gichtbühne  sind  die  beiden 
schrägen  Laufschienen  der  Förderung  nach  ein- 
wärts abgebogen  und  an  derselben  Stelle  be- 
ginnen zwei  weitere  Schienen,  welche  aufsen 
neben  den  bereits  genannten   liegen   und  halb- 


kreisförmig nach  aufsen  abgebogen  sind,  bw 
vier  Laufräder  laufen  mit  ihren  zusammengehörig  !: 
Laufflächen  auf  den  beiden  inneren  laugen  Fahr- 
bahnschienen, bis  die  äufscren  Laufflächen  der 
unteren  Räder  auf  die  oben  angebrachten  beiden 
äufscren  Schienen  treten;  dann  beginnt  sich,  da 
die  unteren  Lanfräder  den  änfseren,  nach  aus- 
wärts gebogenen  Schienen  folgen,  die  oberen 
Lanfräder  dagegen  den  inneren  nach  innen 
geltogenen  Schienen,  das  Fördergefäfs  horizontal 
und  endlich  mit  dem  offenen  <  »bertheil  sehnig 
nach  abwärts  zu  stellen,  so  dafs  das  Materiii 
in  den  Gichttrichter  rollt.  Nachdem  das  Förder- 
gefäfs entleert  ist,  geht  dasselbe  langsam  in 
seine  unterste  Stellung  zurück. 

Um  zu  verhüten,  dafs  der  Ofen  einseitig 
begichtet  wird,  ist  eine  Vorrichtung  vorhanden, 
welche  durch  die  Gichtförderung  vollständig 
selbtthätig  bedient  wird  und  vollständig  auto- 
matisch arbeitet.  Diese  Vorrichtung  besteht  \m 
dem  oberen  Gichttrichter,  welcher  mit  seitlich 
nach  aufsen  gerichtetem  Ausflufs  versehen  ist. 
und  einer  Einrichtung,  welche  den  Gicht  trichter 
während  jeder  Förderung  um  einen  bestimmten 
Winkel  dreht,  so  dafs  also  die  Gichten  voll- 
ständig gleich  mäfsig  über  dem  Gicht  verschlug 
vertheilt  werden.  Die  Einrichtung  zum  Drehen 
des  Gichttrichters  besteht  aus  einem  an  dem- 
selben aufsen  befestigten  Zahnkranz  mit  ein- 
greifendem Stirnrade  auf  senkrechter  Welle, 
welche  mittels  zweier  Sehrägradübertragunfren 
von  der  Achse  der  schrägliegenden  grofsen  oberen 
Seilscheibe  aus  in  Bewegung  gesetzt  wird 
Zwischen  dem  auf  der  oberen  Seilscheibena«  h-e 
sitzenden  Schrägrad  und  der  Achse  selbst  sind 
geeignete  Mechanismen  eingeschaltet,  um  zu 
erreichen,  dafs  das  Schrägrad  beim  Kiickgehcn 
des  Fördergefäfses  stillsteht  und  der  Gichttricliter 
nicht  wieder  zurückgedreht  wird.  Diese  Ein- 
richtung bedingt,  was  übrigens  bei  allen  be- 
sichtigten amerikanischen  Hochöfen  der  Fili 
ist,  dafs  die  Gase  unter  der  Gicht  abgeführt 
werden. 

Die  Ersparnifs  an  Arbeitskräften  durch  «liest 
Gichtförderung  nnd  durch  die  Anwendung  von 
Erz-.  Kalkstein-  und  Kokstasehen  im  Zusammen- 
hang mit  der  Luftbahn  zwischen  den  Tasihen 
und  den  Gichtförderungen  ist  eine  ganz  enorme 
nnd  aufserdem  ist  den  vorhandenen  Leuten  die 
Arbeit  sehr  erleichtert.  Auf  der  Gicht  befindet 
sich  bei  jedem  Ofen  nur  ein  Mann,  welcher 
weiter  nichts  zu  thun  hat ,  als  achtzugeben, 
dafs  Alles  ordnungsinäfsig  funetionirt  und  weither 
dem  Manne  unten  an  der  Förderung  die  Zeichen 
zum  Gichten  giebt.  Trotzdem  oder  vielmehr 
gerade,  weil  die  Gichtarbeitcr  bis  auf  einen 
fortfallen,  erfolgt  das  (lichten  absolut  gleirh- 
mäfsig,  denn  die  unzuverlässigen  Arbeiter  sind 
durch  eine  durchaus  sicher  und  richtig  arbeitend«' 
maschinelle  Einrichtung  ersetzt. 
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Wenn  diu  Fürdergefafse  mit  Hülfe  der  ge-  laden  der  Wagen  in  dieselben  in  billigster  nnd 

wöhnlichen  zweirflderigen  Karren  ans  den  grufsen  raschester  Weise  erfolgen  kann.    Der  Winter- 

Vnrrathsraumen  gefüllt  werden  müssen,  erhöht  vorratlisraum  auf  den   hih|iiesne  -  Hochöfen  bat 

Bich  natürlich  die  Anzahl  der  Arbeiter.     Um  etwa  8  m  Tiefe,  70  m  H  reite  und  330  m  Lange; 

dies  zu  vermeiden,    ist  auf  der  zur  Zeit  vier  in  derselben  Lauge  erstrecken  sich  drei  Reihen 

Oefen   von  je  lioo  t   taglicher  Erzeugung  um-  von  Erz-,  Koks-  und  Kalksteintaschen,  welche 


Figur  16. 

.1  Elektrischer  Erzverlheiler.  Jt  Erzvurratlisrauni.  C  Kok»-,  En-  und  K»lk*teinU>cli«n.  />  (üchlaufzug.  I  (Jiclil- 
kabal.  y  Uirhluiigtivorrichtung.  0  ErzU«<  hon  verncliluls.  //  Verschluß  für  En-,  Kuks-  und  Kalk.Hteintascheu. 
7  NfdfJfgdMh  IM)  Auffüllen  ilr>  Erzvnrrath*rauina  aus  dem  u«rmiil»pungvii  Eiiwugen  mit  hülfe  der  Erzlasrhen. 
A"  S«ll>»t füllende«  Fürdergelaf*  zum  Auffallen  der  Etztadehen  aus  dem  ErzvurratliHraiim«.  /.  Elektrische«  Wind- 
werk du»  Erzverlheiler*.    .M  Uicht.    X  Winde  de»  GirhUufzug«. 


fassenden,  jedoch  für  sechs  solcher  Oefen  an- 
gtitgtei  Hochofenanlage  in  I)u<|uesue, 
welche  ebenfalls  der  Carnegie  Steel  Company 
-  liirt.  die  Einrichtung  so  getroffen,  dafs  die 
('i<liten  nur  aus  den  Erz-,  Koks-  oder  Kalk- 
steintaschen  (Figur  Hi)  entnommen  und  dafs 
<lie  Erztaschen,  wenn  nüthig,  ans  den  Winter- 
vorrat  hsränmen  maschinell  aufgefüllt  worden 
k'iniien.  I>ie  Taschen  sind  siliniiitlich  mit  norinal- 
"|»nrijreii  (ieleisen  überfahren,   sn  dafs  das  Eut- 


in it  normalspnrigen  Geleisen  überfahren  sind.  Die 
Wiiitervorrathsrilume  und  die  Erztaschen,  sowie 
ein  auf  der  Seite  der  Wiiitervorrathsrilume  auf 
Hüttentlur  liegende!  Geleise  sind  durch  drei  ge- 
waltige, elektrisch  betriebene  Erzauslader  bezw. 
Erzvertheiler  überspannt,  hiese  Erzauslader  halten 
wagerechte  Katzenbahn  und  dreifaches  elektrisches 
SVindwerk  zum  Katzenfahrcn  und  Lastheben,  so- 
wie einen  Elektromotor  zum  schnellen  Verfahren 
des  Ausladers  längs  des  Vorratbsrauines. 


1M2   Stahl  und  Eisen. 


Amerikanisch«  Eisenhütten  und  deren  Hilfsmittel. 


1.  October  1901. 


Die  Zufuhr  der  Materialien  —  KokB,  Erze 
und  Kalkstein  —  •  erfolgt  auf  den  drei  Geleisen 
über  den  Taschen  und  auf  dem  Geleise  neben 
dem  grofsen  Vorrathsrauin.  Was  von  den  Erzen 
für  den  sofortigen  Gebrauch  bestimmt  ist,  sowie 
Koks  und  Kalksteine,  werden  sofort  in  die  Taschen 
ausgeladen.  Die  als  Wintervorrat  aufzuspeichern- 
den Erze  werden  entweder  mit  Hülfe  der  schon 
früher  beschriebenen  Fördergefäfse,  welche  auf 
den  Erzwagen  vollgoschaufelt  werden,  im  Vor- 
ratsraum auf  Haufen  gestürzt,  oder  man  ladet 
diese  Erze  zunächst  in  einige  auf  der  Seite  der 
VorrathsrUume  liegende  Erztaschen  aus  und  füllt 
von  hier  ans  auf  schmalspurigen  Wagen  stehende 
grofse  Fördergefäfse  von  ungefähr  3  cbm  Inhalt 
und  von  ähnlicher  Construction,  wie  dio  bei  den 
Erzausladern  gebrauchten.  Die  Wagon  werden 
durch  Locomotiven  bis  unter  den  betr.  Erz- 
vertheiler  gefahren,  welcher  das  Fördergefäfs 
erfafst  und  da«  Erz  in  bekannter  Weise  im 
Vorrathsraum  auf  Haufen  stürzt.  Um  umgekehrt 
die  Erze  vom  Vorrathsraume  in  dio  Taschen  zu 
bringen,  werden  dieselben  mit  Hülfe  eines  am 
oberen  Rande  mit  spaten  förmigen  Spitzen  ver- 
sehenen Fördergefäfses,  welches  in  Haken  des 
Erzvertheilers  hängt ,  von  den  Erzhau fen 
abgegraben ,  indem  man  das  Fördergefäfs 
mittels  des  Laatseils  nnd  der  Katze  über  die 
Böschungen  der  Erzhaufeu  zieht.  Das  Förder- 
gefäfs füllt  sich  dabei,  wird  noch  höher  bis  in 
die  Transportstellung  gezogen  und  über  die 
betr.  Erztasche  gefahren  und  dort,  indem  man 
dio  Klinke  des  Hodenverschlusses  losschlägt,  in 
die  Tasche  entleert.  Der  Rodenversehlufs,  welcher 
um  seitliche  Holzen  drehbar  befestigt  ist,  wird 
dabei  durch  das  Gewicht  des  auf  ihm  ruhenden 
Erzes  zur  Seite  gedrückt  und  läfst  das  Erz  aus- 
treten, schlägt  aber  sofort  wieder  zu,  nachdem 
das  Gefilfs  entleert  ist.  Dio  den  Rodenversehlufs 
sichernde  Klinke  schlägt  dabei  wieder  ein  und 
verhindert  das  unbeabsichtigte  Offengehen  des 
Hodenverschlusses.  Selbstverständlich  können 
znm  Anfüllen  der  Erztaschen  aus  dem  Vorraths- 
raume auch  die  gewöhnlichen  Fördergefäfse  be- 
nutzt werden,  was  jedoch  nur  selten,  da  zu 
theuer  und  zeitraubend,  ausgeführt  wird.  Zum 
Entleeren  der  Taschen  dienen  Hinnen,  welche 
um  einen  Holzen  drehbar  sind  und  mit  einer 
Stange,  die  gleichzeitig  als  Stütze  für  den  über- 
hängenden Theil  der  Rinne  dient,  von  Flur 
aus  gestellt  werden.  Wird  das  Vorderthoil  der 
Rinne  hochgedrückt,  so  dafs  dieselbe  mit  der 
Oeffnung  in  der  Erztasche  zusammenfällt,  dann 
kann  das  Erz  ausriunen,  wird  dagegen  das  ' 
Vordertheil  der  Rinne  gesenkt,  so  wird  das  unter 
dem  hinteren  Rinnenende  befindliche  kreisförmig 
gekrümmte  Stück  den  Aitstlufs  verschliefsen.  , 
Diese  Einrichtung  ist  sehr  schwer  und  zwar 
nur  durch  zwei  Mann  zu  bedienen ;  aufserdem 
kommt  es  häufig  vor,  dafs  sich  der  Austiufs  der 


Tasche  verstopft.  An  anderen,  und  zwar  an 
der  überwiegenden  Zahl  der  Taschen,  sind  ein- 
fachere bessere  Rinnen  vorhanden,  welche  sieb 
bequem  durch  einen  Mann  bedienen  lassen. 
Diese  Rinnen  Bind  um  einen  am  untersten  Ende 
der  Taschen  befindlichen  Holzen  drehbar  an- 
geordnet; sie  bilden  in  ihrer  tiefsten  Stellnne 
einfach  eine  Verlängerung  des  schrägen  Roden* 
der  Tasche,  so  dafs  bei  derselben  das  Material 
ohne  weiteres  aus  der  unteren  Oeflhung  der 
Tasche  ausfliefsen  kann.  Wenn  die  Rinnen 
horizontal  gelegt  werden,  staut  sich  das  Material 
in  denselben  und  der  Ausflufs  ans  den  Taschen 
wird  verhindert.  Die  Rinnen  sind  in  Doppel- 
hebeln mit  Handzügen  so  aufgehangen  und  aus- 
balancirt,  dafs  sie  leicht  gestellt  werden  können. 
Das  Stellen  geschieht  von  den  Wiegebühnen 
der  auf  den  Schmalspurgeloisen  neben  den  Taschen 
stehenden  Schmalspur  wagen  aus,  welche  auf  einer 
Waage  je  ein  Fördergefäfs  tragen  und  welche 
durch  Locomotiven  zugsweise  verfahren  werden. 

Die  Fördergefäfse  für  Erz  fassen  etwa  2  c bin. 
das  sind  ungefähr  4500  kg,  die  für  Koks  nnd 
Kalkstein  fassen  etwa  3l/4  cbm,  entsprechen! 
einer  Nutzlast  von  1800  kg;  sie  bestehen  au> 
einein  cylindrischen,  unten  mit  einem  Winkeling 
versehenen  Mantel,  dessen  Boden  lose  ist  und 
an  einer  oben  mit  einem  Querhaupt  versehenen 
Stange  hangt;  die  Stange  geht  durch  zwei  im 
Cylindermantel  angebrachte  Führungen.  Wenu 
das  Fördergefäfs  gefüllt  werden  soll,  steht  es 
mit  dem  Winkeleisenring  auf  dem  Wiegeteller 
des  Schmalspurwagens  und  der  Hoden  wird  durch 
einen  auf  dem  Wiegeteller  des  Wagens  an- 
gebrachten Ansatz  in  seiner  obersten  Stellung 
gehalten.  Die  Erzeimer  Bind  der  gröfseren  Nutz- 
last entsprechend  stärker  als  die  Kokseimer  ge- 
baut. Die  gefüllten  Fördergefäfse  werden  zugs- 
weise unter  die  Giehtförderungen  gefahren,  welche 
bis  in  den  Raum  zwischen  den  einander  zu- 
gekehrten Taschen  hineinragen. 

Damit  jeder  Wagen  unter  dem  Gichtaufzug 
die  richtige  Stellung  einnimmt,  ist  ein  sehr  ein- 
facher, bequem  durch  einen  Mann  bedienbarer 
Anschlag  vorhanden,  gegen  welchen  jeweilig  ein 
Rad  des  Wagens  anstöfst,  welcher  dein  das  *n- 
nächst  zu  fördernde  Gefäfs  tragenden  Wagen 
folgt.  Die  Klinke  kann  etwas  schräg  zur  Fahr- 
richtung zurückgezogen  worden,  um  den  nächsteu 
Wagen  unter  die  Förderung  gelangen  zu  lassen, 
welcher  in  dio  richtige  Stellung  gebracht  wird, 
indem  man  das  betr.  Rad  des  folgenden  Wagens 
bis  vor  den  inzwischen  wieder  vorgeschobenen 
'  Anschlag  fährt.  Die  Gichtförderung  hat  eben- 
falls ein  schräg  liegendes,  oben  nach  innen  ab- 
gebogenes zweischieniges  Geleise.  Am  oberen 
i  horizontal  abgebogenen  Ende  setzt  sich  da? 
'  Geleise  auf  den  einen  Arm  eines  wagerecht 
liegenden  Doppelhebels  fort  und  endet  mit  einem 
Anschlage.    Der  Hebel   wird  durch   einen  am 
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auderen  Arme  nach  nnten  ziehenden,  stehenden 
Dampfeylinder  für  gewöhnlich  in  der  wagerechten 
Stellung  erhalten.  Anf  der  schrägen  Hahn  läuft 
ein  vierrädriger  Wagen,  welcher  mit  Hülfe  eines 
Drahtseils  durch  eine  mit  Reibungskupplung  und 
Bandbremse  ausgestattete  Dampfwinde  mit  zwei 
Dampfcy lindern  bewegt  wird.  An  der  Katze 
hängt,  um  die  vordere  Achse  drohbar,  ein 
doppelter  Haken,  welcher  beim  Hochziehen  der 
Katze  unter  den  Kreuzkopf  der  Hodenstange  des 
unter  der  Gichtförderung  stehenden  Förder- 
gefäfses fafst  und  dieses  mit  hochnimmt.  Am 
oberen  Ende  der  schrägen  Katzenbahn  an- 
gekommen, treten  die  vorderen  Räder  der  Katze  auf 
den  horizontalen  Hebel  bis  zum  Anschlage  über, 
während  die  hinteren  Räder  auf  dem  abgebogenen 
Theil  der  Katzenbahn  stehen  bleiben.  Infolge  der 
Belastung  senkt  sich  der  Schenkel  des  Hebels,  das 
Fördergefäls  setzt  sich  mit  dem  unteren  Winkel- 
eisenrand auf  den  Rand  des  Gichttrichters  auf 
and  bleibt  stehen,  während  der  durch  die  Gicht 
belastete  Hoden  weiter  Binkt  und  die  Gicht  sehliefs- 
lich  über  den  schrägen  Hoden  in  die  Gichtöffnung 
gleitet.  Dadurch  wird  das  vordere  Hebelende 
entlastet  und  geht,  da  der  Dampfcy linder  das 
hintere  Hebelende  nach  unten  zieht,  wieder  hoch 
und  die  Katze  beginnt  mit  dem  leeren  Förder- 
gefäls langsam  zu  sinken,  bis  das  Fördorgefäfs 
wieder  auf  dem  Schmalspurwagen  steht.  Dio 
Katze  sinkt  tiefer,  so  dafs  der  an  derselben 
hängende  Haken  vom  Kreuzkopfe  der  Bodeu- 
stange  frei  wird  und  das  Wegfahren  des  geleerten 
Fördergefäfses  bei  gleichzeitigem  Heranbringen 
eines  gefüllteu  Fördergefäfses  zuläfst. 

Ebenso  wie  die  Brownsche  arbeitet  auch 
diese  Gicht  fördern  ug  vollständig  selbstthätig, 
nachdem  die  Windwerksmaschine  in  Betrieb  ge- 
setzt ist.  Die  Inbetriebsetzung  der  Gichtförderung 
erfolgt  durch  den  Mann,  welcher  den  Vorstofs 
für  die  Wagen  stellt.  Das  Fördern  geschieht 
auf  das  Zeichen  eines  Mannes,  der  auf  der  Ofen- 
gicht, steht.  Auf  der  Ofengicht  ist  nur  dieser 
Mann,  sonst  niemand,  zugegen  und  hat  derselbe 
nur  darauf  zu  achten,  dafs  Alles  ordnnngsmäfsig 
verläuft,  und  die  Zeichen  zum  Gichten  zu  geben. 
Sonst  hat  er  keine  Arbeit  zu  verrichten. 

Die  beschriebene  Einrichtung  hat  gegenüber 
der  Brownschen  Gichtförderung  den  Vortheil, 
dafs  das  Aufgeben  der  Gichten  ohne  weiteres 
vollständig  gleichmäfsig  erfolgt,  der  drehbare 
Giehttrichter  mit  dem  zugehörigen  Mechanismus 
also  fortfallen  kann,  dagegen  den  Nachtheil,  dafs 
eine  grofse  Anzahl  von  Fördergefäfsen  mit  zu- 
gehörigen Wagen,  sowie  eine  ganze  Anzahl  von 
Locomotiven  zum  Transport  der  Wagen  vor- 
handen sein  müssen.  Immerhin  werden  auf  den 
Duqoesne-Hochöfen  verhältnifsmäfsig  viel  weniger 
Leute  als  auf  den  Edgar  Thomson-Hochöfen  ge- 
hraucht, da  dort  die  Erze  u.  s.  w.  zunächst  in 
*«hr  kleine  Transportgefäfse  geschüttet  werden, 


welche  durch  Arbeiter  zum  Füllort  der  Gieht- 
förderungen  gebracht  werden  müssen. 

Auch  in  anderer  Beziehung  unterscheidet  sich 
dio  Betriebsweise  der  Kdgar  Thomson-  und  der 
Duqnesne- Hochöfen.    Während  bei  ersteren  die 

,  Giefshallen  nicht  mehr  benutzt  werden,  sondern 
das  Sonntagseisen  auf  einer  sechsfachen  Uehling- 
schen  Giefsmaschine,    welche   mit  Kalkinilch- 

I  Spritzvorricktnng  ausgerüstet  ist,  zu  Masseln 
vergossen  und  direct  verladen  wird,  wird  bei 
letzteren  das  fallende  Sonntagseisen  in  der  hinter 
jedem  Hochofen  befindlichen  Giefshalle  in  der 

i  allgemein  üblichen  Weise  zu  Masseln  vergossen. 
Das  Ausheben  der  zusammenhängenden  Masseln 
aus  dem  Sand  bezw.  aus  den  Masselformen  ge- 
schieht mittels  eines  die  Giefshalle  überspannen- 
den elektrischen  Laufkrahnes,  indem  man  zwei 
im  Krahnhaken  hängende  dünne  Haken  au  die 

!  Masseln  anschlagt.  Der  Krahn  trägt  die  Masseln 
bis  zum  Ende  der  Giefshalle  und  legt  sie  dort 
auf  einen  über   die  ganze  Breite  der  Halle 

I  gehenden,  sich  langsam  bewegenden  Rollgang, 
welcher  die  Masseln  zum  Masselbrecher  trägt. 
Während  die  Masseln  sich  auf  dem  Rollgang 
voranbewegen,  werden  sie  kalt  gespritzt,  um 
dann  unter  dem  an  der  Seitenwand  der  Halle 
stehenden  Masselbrecher  gebrochen  zu  werden. 
Der  letztere  besteht  aus  einem  Gestell  mit  einigen 
darin  liegonden  Rollen,  über  welche  die  Masseln 
laufen  und  einem  darüber  befindlichen  Drücker, 
welcher  durch  eine  Excenterwolle  bewegt  wird. 
Die  gebrochenen  Masseln  fallen  direct  vom 
Masselbrecher  über  eine  durchbrochene  Rutsche 
in  die  auf  dem  tief  liegenden  Geleis  aufgestellten, 
normalspurigen  Wagen,  während  der  Sand 
zwischen  den  Stäben  der  Rutsche  hindurchrinnt. 

Hesser  als  bei  den  Edgar  Thompson-Hoch- 
öfen und  den  Duquesne- Hochöfen  ist  die  An- 
ordnung der  Erz-,  Koks-  und  Kalksteintaschen 
bei  dem  aus  zwei  Hochöfen  von  jo  600  t.  täg- 
licher Erzeugung  bestehenden  Hochofonwcrk  der 
Lorain  SteelCo  in  p  a  n  y  in  Loraiu  Ohio  (Fig.  1 7a). 
Die  Anlage  ist  so  eingerichtet ,  dafs  sie  ohne  weiteres 
um  zwei  Oefen  von  gleicher  Leistungsfähigkeit 
vergröfsert  werden  kann. 

Die  Lorain-Hochöfen  erhalten  ihre  Erze  nur 
auf  dem  Wasserwege.  Die  Erze  werden  durch 
grofse  Auslader  thoiis  direct  in  Wagen,  thoils 

,  als  Wintervorrath  auf  den  Platz  ansgeladcu  und 
von  den  Wagen  aus  durch  die  Bodenöffnnngen 
in  die  Erztascheu  entleert.  Im  Winter,  wenn 
die  Schiffahrt  stockt,  werden  die  zum  Füllen 

:  der  Erztaschen  dienenden  Wagen  mit  Hülfe  der 

i  Erzauslader  mit  den  auf  den  Plätzen  liegenden 

I  Vorräthen  gefüllt.  Die  Erztaschen  liegen  mit 
den  Koks-  und  Kalksteintaschen  in  einer  Reihe 
vor  den  Oefen  und  sind  durch  ein  normalspuriges 
Geleise  überfahren.  Die  Gichtförderungon  sind 
wieder  schräg  liegend  angeordnet  mit  Förder- 
gefäfsen von  etwa  3'/*  cbm  Inhalt.    Die  Fnll- 
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orte  dieser  Förderungen  liefen  zwischen  den  Taschen  und  den 
Oefen  nnd  zwar  tief  unter  den  ersteren.  Zwischen  den  Taschen 
und  den  Oefen  und  zwar  in  der  ganzen  Lange  der  erstereu  i< 
in  der  Höhe  des  norinalspnrigen  Zufuhrgeleises  ein  Hrei1s|tnr- 
geleise  angebracht,  auf  welcliein  ein  elektrisch  betriebene 
Wagen ,  welcher  eine  Waage  trügt ,  verfahren  werden  kann. 
An  der  Waage  hangt  mittels  eines  ans  Proti leisen  angefertigten 
Halters  ein  Üefafs  in  solcher  Höhe,  dafs  es  durch  die  Ausfluß- 
rinnen  von  den  einzelnen  Taschen  aus  gefüllt  werden  kann. 
Das  (»offnen  der  Austtufsrinnen  der  Taschen  erfolgt  durch  den 
auf  dem  Wagen  stehenden  Maschinisten  mit  Hülfe  eines  FulV 
tritthebels;  sobald  der  letztere  entlastet  wird,  schliefst  sich  die 
Rinne  selbstthätig  (Fig.  17b).  Dieser  Fufstritthebel  ist  für  jede 
Kinne  vorhanden  und  am  oberen  Hand  der  betroffenden  Tasch* 
so  angebracht,  dafs  der  Maschinist  auf  dem  Wagen  bequem 
dazu  kommen  kann.  Aufser  dem  Maschinisten  ist  auf  dem 
Wagen  ein  zweiter  Mann  vorhanden,  welcher  die  Waage  beauf- 
sichtigt. Sobald  die  gewünschte  Menge  des  betreffenden  Material? 
in  das  Uefafs  geflossen  ist,  wird  die  Ausflufsrinne  der  betreffen- 
den Tasche  geschlossen  und  zu  einer  anderen  Tasche  gefahren, 
um  ein  gewünschtes  Quantum  eines  anderen  Materials  zu  ent- 
nehmen. Ist  das  Uefafs  gefüllt,  so  wird  es  zum  Füllort  einer 
der  Gichtförderungen  gefahren  und  dort  in  da«  FördereefäiV 
entleert,  indem  man  die  Sperrklinke  des  Gefässverschlusses 
auslöst,  wodurch  das  Material  den  Vcrschlufs  aufdrückt  nnd 
ansfliel'st.  Wenn  das  Material  ausgeflossen  bt,  schlagt  der 
Verschlufs,  welcher  durch  Hebel  mit  Gegengewicht  belastet  i*t. 
selbstthiltig  zu  und  die  Sperrklinke  wird  wieder  eingelegt.  Pa* 
Auslösen  und  Hinlegen  der  Sperrklinke  erfolgt  mittels  Handhebel 
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nnd  durch  geeignete  Uebertragungen.  Koks  wird 
nicht  gewogen,  sondern  geinessen,  indem  man 
da»  unter  dem  Wagen  hangende  Gofäfs  bis  zum 
Aichstrich  füllt.  Das  Gichtfördorgefäfs  vermag 
mehrere  Füllungen  des  Zubringergefäfses  auf- 
zunehmen. 

Die  Gichtförderang  wird  elektrisch  betrieben 
und  gleicht  der  Browuschen  sehr.  Jedoch  hat 
man  auch  hier  den  drehbaren  Gichttrichter  ver- 
mieden und  wendet  an  Stelle  desselben  ein  über 
der  Gicht,  stehendes  cylindrischcs  Möllergefäfs 
an,  welches  einen  nach  oben  konischen  Hoden 
hat  und  dessen  unterer  Manteltheil  hochgezogen 
werden  kann  und  dabei  wie  ein  Teleskoprohr 
den  oberen  feststehenden  Manteltheil  nmschliefst, 
so  dafs  das  Erz  auf  die  Gichtglocke  rinnen  kann 
(Fig.  17c).  Das  Hochziehen  des  unteren  Mantol- 
theils  geschieht  durch  einen  seitlichen  Dampf- 
cyliuder.  Die  Einrichtung  ist,  um  sie  wechseln  zu 
können,  anf  der  Gicht  verfahrbar  angeordnet.  Auch 
hier  erfolgt  die  Bedienung  nur  durch  einen 
Mann  anf  der  Gicht,  welcher  auch  das  Zeichen 
znni  Gichten  giebt.  Ein  Mann  unten  am  Füll- 
ort hat  nur  die  elektrische  Winde  in  Thätig- 
keit  zu  setzen,  welche  alsdann  ihre  Arbeit  wie 
ein  Automat  ausführt  und  von  selbst  zum  Still- 
stand kommt,  wenn  das  Fördergefäfs  seine 
tiefste  Stellung  wieder  erreicht  hat.  Durch  Ar- 
beiten mit  dem  elektrisch  verfahrbaren  Zubringer- 
irefafs,  welches  das  Fördergefäfs  füllt,  wird  die 
Verwendung  von  Arbeitern  ganz  außerordent- 
lich eingeschränkt.  Das  Sonntagseisen  wird 
mittels  einer  Uehlingschen  Gießmaschine  mit 
Kalkmilchspritzvorrichtung  zu  Masseln  vergossen 
und  direct  verladen. 

Sämmtliche  bisher  beschriebenen  Hochofen- 
anlagen werden  durch  die  Youngstown- Hoch- 
ofenanlage der  Ohio  Works  der  National 
s  t  e  e  1  Company  (Figur  18)  in  Heztig  auf 
l.eistnng  pro  Ofen  und  Tag  und  in  Hezug  auf 
Kniatz  der  Menschenarbeit  durch  möglichst  wenig 
Maschinenarbeit  weit  tibertroffen. 

Hie  Youngstown-Hochöfen  stellen  wahrschein- 
lich das  Beste  dar,  was  in  dieser  Art  besteht, 
und  nur  von  den  z.  Zt.  zwischen  Hraddock  und 
I'uqnesne  am  Monongahela  in  Hau  befindlichen 
Hochöfen  der  Carnegie  Steel  Company  wird  er- 
zahlt, dafs  sie  selbst  die  Youngstown-Hochöfen 
noch  übertreffen  werden.  Die  Hochofenanlage 
in  Youngstown  besteht  aus  zwei  Hochöfen,  welche 
beständig  700  t  Eisen  pro  Ofen  und  Tag  er- 
zengen,  aber  auch  schon  eine  tägliche  Ofen- 
leistang von  725  t  erreicht  halten  sollen.  Zur 
Zeit  meines  Besuches  waren  zwei  weitere  gleich 
CTofsc < )efen  bereits  so  weit,  im  Bau  fortgeschritten, 
dafs  sie  heute  wohl  schon  betrieben  werden  und 
die  Anlage  jetzt  ans  vier  Hochöfen  besteht,  welche 
täglich  2800  t  Bessemorroheisen  erzeugen  können. 

Youngstown  ist  auf  die  Zufuhr  der  Roh- 
materialien  durch   die   Eisenbahn  angewiesen; 


I  es  liegt  aber  so  glücklich  zwischen  dem  Penn- 
sylvanischen  Kohlenrevier  und  den  Eriehäfen, 
dafs  die  Koks-  uud  Erzfrachten  keine  bedeuten- 
den Ausgaben  verursachen.  Youngstown  ist 
ebenso  wie  die  anderen  auf  die  Erzhäfou  an- 
gewiesenen Werke  gezwungen,  einen  Winter- 
vorrath an  Erzen  aufzuspeichern  und  hat  des- 
halb in  gleicher  Linie  mit  den  Hochöfen  einen 
mächtigen  Vorrathsranm  für  den  Winter  und 
Erz-,  Koks-  nnd  Kalksteintaschen  für  den  täg- 
lichen Bedarf  angelegt  ;  die  Vorrathsräumc  fin- 
den täglichen  Bedarf  liegen  den  Hochöfen  zu- 
gekehrt, der  Wintervorrathsraum  ist  denselben 
abgewendet.  Die  gewaltigen  Taschen  für  Koks, 
Erze  und  Kalkstein  sind  mit  drei  normalspnrigen 
Geleisen  überfahren,  von  denen  aus  die  Taschen 
jeweilig  gefüllt  werden  können.  Ferner  sind 
die  Vorrathsräume  für  den  Winter  und  die  Taschen 
für  den  täglichen  Verbrauch  von  zwei  grofsen 
Vertheilungsbrückeu  (Fig.  19)  überspannt.  Diese 
Brücken,  welche  vorne  das  anf  zwei  Schienen 
ruhende  portalartig  gebaute  Maschinenhans  für 
die   elektrischen   Winden  und  den  Fahrmotor 

■  zum  Verfahren  der  Brücke  längs  der  Vorraths- 
räume tragen,  dienen  dazu,  den  Wintervorraths- 
raum anzufüllen  und  bei  Bedarf  von  den  in 
letzterem  angehäuften  Erzvorräthen  zu  ent- 
nehmen und  die  Taschen  für  den  täglichen 
Verbrauch  aufzufüllen.  Die  Brücke  ist  deshalb 
mit  einem   oberen  Schmalspnrgeleise  versehen, 

■,  welches  sich  nach  unten  über  eine  schiefe  Ebene 
gehend   in   vier  Schmalspursträngo  verzweigt. 

|  Vor  diese  schiefe  Ebene  werden  je  zwei  normal- 
spurige  Wagen  durch  eine  Locoinotive  heran- 
gefahren, welche,  senkrecht  zu  ihrer  Längs- 
richtung mit  je  zwei  schmalspurigen  Geleisen 
versehen,  auf  diesen  stehende  Wagen  tragen. 
Diese  Wagen  haben  je  vier  Räder  und  sind 
mit  seitlichen  Klappen  versehen,  nm  nach  beiden 
Seiten  selbstthätig  entleert  werden  zu  können. 
Jeder  Wagen  trägt  17  t  Erz. 

Die  normalspurigen  Wagen  werden  paarweise 
durch  Locomotiven  so  vor  die  schiefe  Ebene 
der  Vertheilungsbrücke  gefahren,  dafs  sich  die 
vier  Geleise  auf  der  schiefen  Ebene  und  auf 
den  Wagenplattformen  decken.  Sodann  wird 
der  erste  Brückenwagen  an  ein  Drahtseil  an- 
gehakt, hochgewundon  und  nach  dem  an  einer 
gewünschten  Stelle  der  Vertheiluugsbrücke  ein- 
tretenden selbsttätigen  Entleeren  auf  der  ge- 
neigten Bahn  und  über  die  schiefo  Ebene  auf 
den  Wagen  zurücklaufen  gelassen.  Der  zurück- 
laufende Wagen  stellt  immer  die  Weiche  in 
der  Geleiseverzweigung  für  den  nächstfolgenden 
Wagen  richtig.  Nun  wird  der  zweite,  dritte 
und  vierte  Wagen  hochgowunden,  entleert,  und 
auf  die  normalspurigen  Wagen  zurücklaufen 
gelassen,  so  dafs  die  letzteren  abgefahren  und 
durch  andere,  mit  gefüllten  Sehmalspurwagcn 
beladene,  ersetzt  werden  können.  Die  Beleuchtung 
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der  Arbeitsstellen  im  Wintervorrathsraum  er- 
folgt während  der  Nacht  durch  einige  seitlich 
aufgestellte  Scheinwerfer ;  es  ist  dies  eine  äufserst 
praktische  Einrichtung ,  du  jede  Vergeudung 
von  Licht  vermieden  und  an  den  Arbeitsstellen 
beste  Heleuehtung  geseharten  wird. 

Da  die  Er/./nfnhr  zur  Hütte  selbstverständlich 
nur  mit  den  üblichen  schweren  Erzwagen  statt- 
tinden  kann,  müssen  diese  erst  in  die  kleinen 
schmalspurigen  Erzwagen  umgeladen  weiden. 
Die  anfeinem  Normalspurgeleise  herankommenden 
Erzwagen  werden  deshalb  mit  Hülfe  eines  auf 
einem  Schmalspurgeleise  innerhalb  des  Normal- 
spurgoleises  fahrenden  und  durch  ein  Drahtseil 
gezogenen  Mitnehincrwagcns,  welcher  die  Normal- 
spurwageu  hinter  der  vorderen  Achse  fafst,  einzeln 
über  eine  schiefe  Ebene  zum  Emiader  ciupor- 
gezogen  (Figur  20).  Das  Eewegon  des  Mitnehmer- 
wagens erfolgt  durch  eine  Dampfwinde  mit  2  Cy- 
lindern  von  li.'f  cm  Durchmesser  und  4o  cm  Hub. 
I  >ie  zum  Einladet-  führenden  und  von  demselben  weg- 
gebenden Geleise  sind  soweit  als  möglich  so 
eingerichtet,  dafs  die  Wagen  von  selbst  zu-  und 
wegrollen. 

Die  Construction  des  Emiuders  ist  nicht  neu; 
man  findet  denselben  in  den  Eriehäfen  zum  Ein- 
laden von  weicher  Kohle,  welche  beim  gewöhn- 
lichen Stürzen  zu  sehr  verlieren  würde,  mitunter 
angewendet.  Der  Einludet'  besteht  aus  einem 
starken  eisernen  Gerüst,  mit  einer  Wagcnbrücke 
zur  Aufnahme  der  normalsptirigen,  zu  entladenden 
Erz  wagen  und  mit  einem  darunter  befindlichen 
normalspnrigen  Geleis  zur  Aufnahme  der  Ver- 
theilungswagen,  welche  die  unter  dein  Ausladet- 
zu  füllenden  schmalspurigen  Hrüekenwngen  zum 
Erzvertheiler  bringen  sollen.  Auf  der  Wagen- 
brücke ist  das  Geleise  für  den  Erz  wagen  seit- 
lich etwas  verschiebbar,  damit  sich  der  Wagen 
beim  Kippen  an  die  Seiteuwand  der  Kipperbrücke 
anlegen  kann.  Durch  in  dieser  Wand  gelenkig 
befestigte  Hebel,  welche  durch  am  anderen  Ende 
derselben  befestigte  Ketten  selbst thätig  mit  der 
Hölingen  Kraft  auf  den  oberen  Wageurand 
geprefst  werden,  ist  dafür  gesorgt,  dafs  der 
umgedrehte  Wagen  in  der  richtigen  Lage  fest- 
gehalten wird.  Das  Kippen  der  Wasrenbrürke 
mit  dem  Wagen  erfolgt  durch  2  mal  t  Draht- 
seile, welche  gleichzeitig  durch  die  2  Windc- 
trommeln  einer  Zw  illingsdainpfiiiaschine  von  ÜS  ein 
Durchmesser  und  'AH  cm  Hub  aufgewickelt  werden. 
Die  Drahtseile  lauten  von  den  Windetromnieln 
über  Hollen  ,  welche  auf  der  einen  Seite  des 
Ausladergerüstes  befestigt  sind,  von  da  senkrecht 
herab,  um  sich  unter  an  der  Kippbrücke  befestigte 
wiegenförmige  Gufsstücke  zu  legen  und  von  dort 
wieder  senkrecht  in  die  Höhe  zu  den  am  Aus- 
ladergerüst angebrachten  He  fest  igungsst  eilen. 
Heim  Aufwinden  der  Seile  auf  die  Windetrommeiii 
wird  das  Eiilertheil  der  Kippbrücke  mitgenommen 
und  der  auf  der  I '.rücke  befindliche  Erzwagen 
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so  weit  schräg  auf  den  Kopf  gestellt,  dafs  dir 
Erze  heraus-  und  in  die  Hriickeiiwageii  rollen, 
welche,  zu  je  zweien  auf  normalspnrigen  Wagen 
stehend,  unter  dem  Auslader  aufgestellt  sind. 

Der  Emlader  ist  so  eingerichtet,  dafs  sowohl 
Wagen  älterer  Construction  mit  geringerer  Trag- 
fähigkeit, als  uueh  die  neuesten  Erzwagen  mi: 
gröfster  Ladung  ohne  weiteres  ausgeladen  werden 
können.  Em  zu  erreichen,  dafs  die  Erze  r  i<-htig 
in  die  Yertheilungswagen  vertheilt  werden,  sind 
Leitbleche  anf  der  Seitenwand  der  Kippbrinke 
angebracht,  von  denen  zwei  nach  dem  Wagen 
zu  stehende  durch  einen  Dampfcylinder  rusci. 
verstellbar  eingerichtet  sind.  Je  nachdem  da« 
Erz  in  dem  zu  entladenden  Wagen  hauptsäch- 
lich über  oder  hauptsachlich  zw  ischen  den  1  >r»*h- 
gestellen  lie^t,  werden  diese  beweglichen  Lcit- 
bleche  nach  anfsen  oder  nach  innen  gebellt 
werden;  im  ersteren  Falle  wird  es  sieh  um  die 
Entladung  der  älteren  gewöhnlichen  Kastenwagen, 
im  letzteren  Falle  tun  die  Entladung  der  neuen 
Erzwagen  handeln.  Wagen,  deren  Inhalt  in  die 
Vorrathsräume  für  den  täglichen  Hedarf  gebracht 
weiden  soll,  die  sich  aber  infolge  ihrer  Alis- 
führung nicht  so  bequem  und  so  billig  wie  AW 
neuen  Erzwagen  entladen  lassen,  werden  mit 
Hülfe  des  Entladers  in  einen  bis  zu  HO  t  fassenden, 
mit  zwei  Drehgestellen  verseheneu  Wagen  mit 
seitlichen  Entladcöft'nungen  umgeladen.  Dieser 
Wagen  wird  durch  eine  Locomotive  über  die 
Vorrathsräume  für  den  täglichen  Hedarf  gefahren: 
er  entleert  sich  durch  Oeftnen  der  Seitenklaj>]M-n 
vollkommen  selbst thitt ig,  ähnlich  wie  der  v»ii 
Talbot  in  Aachen  gebaute  Wagen. 

Mit  der  beschriebenen  Einrichtung  können 
nach  Angabe  des  Hrn.  Hulett,  welcher  den  l'm- 
lader  und  die  Stürzbrücken  baute,  in  einer  Stunde 
20  Wagen  von  je  ">o  t  Tragfähigkeit  umgeladen 
und  entweder  in  den  Wintervoirathsrauin  oder 
in  die  Vorrathsräume  für  den  täglichen  Oe- 
brauch  gebracht  werden.    Dazu  sind  erforderlieh- 

2  Maschinisten  am  Kipper,  2  Mann  an  den  Wagen. 
A  Manu  an  der  Locomotive,  1  Aufseher,  I  Ma- 
schinisten an  den  2  Stürzbrücken,  1  Manu  xnui 
Anhängen  der  schmalspurigen  Hrückenwageti. 
2  Schmierer. 

Die  Anordnung  der  Vorrathsräume  für  den 
täglichen  Bedarf  ist  so  gel  ruften,  dafs  die  Förder- 
wege beim  (üchten  so  kurz  als  möglich  werden, 
also  Zeit  und  Kraft  möglichst  gespart  werden. 
Die  Kuks-  und  die  Kalksteintasche  liegen  deshalb 
links  und  rechts  von  der  Gichttordernngl  Fignr 
welche  elektrisch  betrieben  wird  und  der  seh"" 
beschriebenen  Hrownscheu  sehr  gleicht,  und  zwar 
dem  <tfen  am  nächsten.  Etwas  mehr  vom  Ofen 
abgerückt,  aber  in  derselben  Linie  mit  der  K»k>- 
und  Kalksteintasche  folgen  die  Erztaschen.  An- 
den Kokstaschen  kann  der  Koks  unmittelbar  in 
das  Gichtfördetgefäls,  welches,  etwa  4  cbm  grid*. 
15  t  Erz.  H  t  Kalkstein  oder  1  t  Koks  auf  einmal 
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faiat,  abgelassen  werden.  Der  Koks  wird  nicht 
gewogen,  sondern  das  Fördergefäfs  einfach  bis 
zum  Aichstrich  gefüllt.  Von  der  Kalksteintasche 
wird  der  Kalkstein  zunächst  in  ein  auf  einer 
feststehenden  Waage  stehendes  Gefafs  laufen 
gelassen  und  von  dort,  wenn  das  gewünschte  Ge- 
wicht erreicht  ist,  in  das  Gichtfördergcfllfs.  Die 
Erztaschen  haben  trichterförmigen  Querschnitt 
und  entleeren  nach  beiden  Seiten  in  Transport- 
gefäfse,  welche  auf  zwei  Schmalspurgeleisen 
stehen. 

Die  Transportgefafse  ruhen  auf  Waagebalken, 
welche  auf  den  mittels  eines  darauf  beündlichen 
elektrischen  Motors  verfahrbaren  Schmalspur- 
wagen  angebracht  sind.  Die  Transportgefafse 
können  also  bequem  von  Fach  zu  Fach  fahren 
und  au  dem  betreffenden  Ort  die  gewünschten 
Mengen  Erz  entnehmen.  Beide  Geleise  werden 
durch  eine  Weiche  bis  vor  die  Gichtförderung 
sefrihrt,  so  dafs  das  Transportgefafs  imstande  ist, 
die  Gichten  an  das  Gichtfördergefafs  abzugehen. 
Am  Ende  der  Erztaschen  sind  die  beiden  Schmal- 
spurgeleise  durch  ein  zu  ihnen  senkrechtes  Ge- 
leise und  durch  drei  Drohscheiben  mit  einem 
weiteren  Parallelgeleise  verbunden,  auf  welchem 
die  Keservewagen  mit  den  Transportgefäfsen 
stehen.  Es  sind  drei  solche  elektrisch  bewegte 
Tniiisportgefilfswagen  vorhanden ,  von  welchen 
aber  für  zwei  Oefen  nur  einer  in  Thatigkeit  zu 
sein  braucht.  Die  Geschwindigkeit  der  Wagen 
ist  eine  hohe  und  infolge  der  überaus  zweck- 
mäßigen Bauart  der  Entleerungsvorrichtungen 
an  den  Erztaschen  und  in  den  Transportgefäfsen 
«fht  das  Füllen  nnd  Entleeren  der  letzteren 
ohne  die  geringste  Stockung  vor  sich.  Kiese 
Kntlecrungsvorrichtnngen  bestehen  aus  einer  hohen 
und  weiten  oben  offenen  Rinne,  deren  obere 
Hälfte  an  der  Stirnseite  fest  verschlossen  ist 
und  deren  untere  Hälfte  sich  noch  etwas  nach 
vorne  fortsetzt.  Dieser  Fortsatz  tragt  den  ein- 
fallen mittels  Hebel  und  einer  über  eine  Rolle 
laufenden  Zngkette  zu  öffnenden  Verschlnfs, 
welcher  durch  sein  eigenes  Gewicht  wieder  zufallt 


und  unbeabsichtigtes  Ausfliefsen  von  Material 
verhütet.  Aufser  an  den  Erztaschen  und  den 
Transportgefäfsen  sind  die  beschriebenen  Ent- 
leerungsvorrichtungeu  auch  an  den  Koks-  und 
Kalkstcintasehen,  sowie  an  den  unter  letzteren 
stehenden  Wiegegefafsen  vorhanden. 

Die  elektrische  Gichtförderung,  welche  nur 
in  Gang  gesetzt  zu  werden  braucht  und  dann 
vollständig  automatisch  arbeitet,  stürzt  die  Gicht 
in  ein  oberes  Gichtgefafs  mit  eingebautem,  sehr 
steilem  Schraubengang  ans  starkem  Blech;  der- 
selbe ist  angebracht,  nm  eine  bessere  Mischung 
der  Möllerung  zu  erzielen.  Von  dort  aus  gelangt 
die  Gicht,  wenn  die  untere  Glocke  gezogen  wird, 
erst  auf  die  eigentliche  Gichtgloeke  und  durch 
Senken  der  letzteren  in  den  Ofen.  Alle  diese 
Bewegungen  werden  von  dem  über  dem  Kalkstein- 
und  Koksvorrathsrnume  gelegenen  Maschinenhanse 
aus  eingeleitet  und  zwar  durch  einen  Mann  für 
jeden  Ofen.  Auf  der  Gicht  eines  jeden  Ofens 
befindet  sich  nur  ein  Mann,  welcher  das  Zeichen 
zum  Gichten  giebt  und  zusieht,  dafs  Alles  ordnungs- 
mäfsig  verlauft.  Die  Koks-  und  Kalksteintaschen 
bedient  für  jeden  Ofen  nur  ein  Mann,  und  auf 
dem  die  Erze  zum  Füllorte  bringenden  Wagen 
sind  zwei  Mann,  welche  das  gesammte  Erz  für 
zwei  Oefen  heranbringen.  Die  gesammte  Material- 
bewegung  von  den  Erz-,  Kalkstein-  und  Koks- 
taschen  aus  besorgen  also  für  einen  Ofen,  welcher 
in  24  Stunden  bis  zu  725  t  Eisen  liefert,  vier 
Mann,  von  den  Aufsehern  und  den  Maschinisten 
der  elektrischen  Centrale  abgesehen. 

Das  in  Youngstown  fallende  Sonntagseisen 
wird  auf  einer  doppelten  Uehlingschon  Giefs- 
maschine  vergossen  und  verladen,  bei  der  die 
Masselformen  nicht  gekalkt,  sondern  angernfst 
werden,  indem  man  das  rückgehende  Formen- 
band durch  einen  Ofen  mit  stark  rufsender 
Flamme  gehen  läl'sf,  es  zeigte  sich  dabei  der 
Uebelstand,  dafs  die  Masseln  mitunter  in  den 
Formen  sitzen  bleiben  und  ein  besonderer  Arbeiter 
nöthig  war,  um  sie  herauszustofsen. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Johns  Lochstanzen,  Trüger-  und  Blechschcercn. 

(ieleürentlieh  der  letzten  Hauptversammlung  gestellt  und  es  wurde  ferner  besonders  darauf 
de*  -Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute1"  wurde  Bedacht  genommen,  mit  möglichst  geringen  An- 
v»n  der  Berlin-Erfurter  Maschinenfabrik  triebskriiften  möglichst  grofse  Leistungen  zu  er- 
Henry Pels  &  Co.,  Berlin  SO.,  eine  Johnsche  reichen.  Wie  dies  erreicht  wurde,  zeigt  am  besten 
Träger-  und  Fayoneisen-Scheere  für  alle  l'roHle  die  nachstehende  Beschreibung  der  seiner  Zeit 
und  eine  Johnsche  Lochstanze  für  eine  Leistung  im  Betrieb  vorgeführten  Johnschen  J-  Trüget  -  und 
V'»n  33  anf  33  nun  (in  Flufseisen)  bei  »>(•<>  mm  Faeoneisen-Seheere  (  Figur  1). 
Ausladung  gezeigt.  Bei  diesen  Maschinen  sind  Auf  einem  niedrigen  eisernen  Wagen  von 
die  Körper  und  Antriebsmittel  nicht  aus  Guts-  20tio  min  Lange,  etwa  700  mm  Breite  und 
*i>cn,  sondern  aus  Schmiedeisen  und  Stahl  her-  I  Im)  min  Spurweite  ist  der  aus  zwei  einfachen 
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Stahlblechen  gebaute  Hanptkörper  der  Maschine  Bei  jeder  Bewegung  nach  //  aber  gleitet  der 

festgeschraubt.    Per  Antrieb  erfolgt  durch  einen  Drücker  c  lose  bis  zur  nächsten  Aussparung. 

4  P.S. -Motor,  welcher  mit  einem  Ucbersetzungs-  wobei  die  Feder  C"  lediglich  ein  Schleudern  des 

Verhältnisse  von  1:3  bei  etwa  1200  Touren  in  Drückers  zu  verhindern  hat.    In   dieser  ein- 

der  Minute  auf  das  auf  der  Antriebswelle  der  fachen  Weise  geschieht  mit  Hülfe  der  schwingen- 

Maschine  sitzende  Schwungrad  von   1060  min  den  Bewegungen  des  Hebelsehaltwerkes  die  Kraft- 

Dnrehmesser  arbeitet  und  dieses  bis  zu  400  Um-  Übertragimg  vou  dem  z.  B.  mit  400  Touren  in 

drehnngen   in  der  Minute  treibt.    Die  so   in  der  Minute,  d.  h.  rasch  bewerten  Schwungrad? 

rasche   Drehungen    versetzte    Antriebswelle   d  auf  die  z.  B.  10  bis  20  Umdrehungen  in  der 

(Figur  2)*   bewegt  mittels  der  Kurbel  e  und  gleichen  Zeit  machende,  d.  h.  langsam  bewegte 

der  Zugstange  f  den  Schwinghebel  b,   dessen  Arbeitswelle,  wobei  man  sich  den  Achsenabstand 

Auge   den   auf   der   Arbeitswello    festgekeilten  der  Welle  d  und  des  Kurbclzapfens  e1  als  Radius 


King«1  lose  nmgiebt,  in  dem  kurzen  Bogen  x ;/ 
auf  und  ab  oder  hin  und  her.  Hei  jeder  Be- 
wegung nach  j-  greift  dabei  die  Wulst  des  in 
einem  Ausschnitte  des  Hebels  beweglich  angeord- 
neten Drückers  c  in  eine  der  Aussparungen  des 
Ringkopfcs.  Der  Drücker  legt  sich  damit  knie- 
hebelartig mit  der  Druckfliiche  fest  gegen  den 
King  (  wobei  die  Nase  des  Drückers  aber  bereits 
wieder  vollkommen  frei  geworden ,  d.  h.  un- 
beansprucht  ist),  verbindet  den  Hebel  mit  der 
Welle  für  die  Dauer  einer  solchen  Bewegung 
zu  einem  (tanzen  und  dreht  die  Welle  o  um 
das  Mafs  der  Entfernung  zweier  Aussparungen. 

•  Johns  Srhwinghrlirlantrieb  ist  mit.  r  Nr.  1  lft«53 
in  Deutschland  pnteutivt.  <  Siehe  „Stahl  und  Kisen- 
1901  S.  H!i-J.  i 


eines  sehr  kleinen  Antriebsrades  und  den  Achsen- 
abstand  der  Bolzenachse  fx  und  der  Welle  a 
als  Radius  eines  sehr  grofsen  angetriebenen  Rades 
vorstellen  kann.  Diese  Einfachheit  in  der  Ueber- 
t ragung  aus  dem  Raschen  ins  Langsame  unter 
Vermeidung  aller  kraftverbrauchenden  Zahnräder 
ermöglicht  die  Ausnutzung  nahezu  der  vollen,  in 
dem  raschlaufenden  Schwungrade  aufgespeicherten 
Antriebskraft  für  die  eigentliche  Arbeitsleistung 
der  Maschine,  ein  Moment,  welches  nicht  zum 
wenigsten  mit  durch  die  Lagerung  der  Haunt- 
welle  der  Maschine  erreicht  wird. 

Die  das  Schwungrad  sowie  die  Kurbel  für 
den  Schwinghebel-Antrieb  tragende  Welle  Uuft 
in  dem  Hartbrouze-Futter  eines  langen  King- 
schmierlagers.    Auf  der  Arbeitswelle  sitzt  dann 
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der  Messerhaitor,  welcher,  vorn  über  den  eigent- 
lichen Maschinenräumen  herausragend  und  un- 
gemein leicht  zugänglich,  das  dreieckige  mit 
zwei  rechtwinkligen  Schneidkanten  versehene 
i  Ibermesser  trägt.  Für  eine  Stanze  oder  Seheere 
gewöhnlicher  Construction  würde  das  Zusammen- 
arbeiten von  Excenter  und  Obermesserhalter  voll- 
kommen hinreichen,  um  den  erforderlichen  Arbeits- 
procefs  auszuführen,  hier  aber  verlangt  die 
Erreichung  dieses  Zieles  noch  die  Einschaltung 
eines  Zwischengliedes.  Durch  das  Excenter 
allein  würde  der  <  Ibennesserhalter  und  mit  diesem 
>las  Obermesser  nur  zu  einer  einfachen  Auf-  und 
.\bwilrts-  oder  Vor-  und  Rückwärts  -  Bewegung 
gezwungen  werden,  während  hier  für  die  Daner 
<les   eigentlichen    Schneidprocesscs    eine  Com- 


der  Wegweiser  wieder  freigemacht  und  durch 
sein  Gegengewicht  von  seihst  zur  Auslösung 
gebracht  wird.  Wahrend  der  Dauer  dieser 
drehenden  Bewegung  des  Obermesscrhalters  spielt 
sich  der  eigentliche  Arbeitsprocefs  der  Maschine 
ab  und  zwar  in  der  kurzen  Zeit  von  kaum  fünf 
Seeunden  und  ohne  jegliche  Deformation  des  zer- 
theilten  Stückes  unter  Erzeugung  absolut  scharf- 
kantiger sowie  genau  rechtwinkeliger  Schnitt- 
flächen. Es  bleibt  sich  dabei  aber  auch  vollkommen 
gleich,  ob  der  Schnitt  durch  das  volle  Material 
hindurchgeführt  wird,  oder  ob  am  Ende  eines 
Prortleisenstnekes  nur  ein  Streifen  von  wenigen 
Millimetern  zur  Abtrennung  gelangt. 

Das  Hebe-  und  .Sperrwerk  an  der  Frontseite 
der  Maschine  dient  nur  dazu,    das  Obermesser 
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Fignr  2. 
Antriebsmecltanisuius. 


biiiiitinn  zweier  dieser  Bewegungen  erfolgen  mufs 
nud  zwar  die  Abwilrts-Bewegung  des  Messers  bei 
L'leiclizeitiger  Rückwärts  -  Bewegung  desselben. 
I  m  aber  das  Messer  znm  Durchlaufen  der  durch 
'lie  Combination  dieser  beiden  Bewegungen  be- 
dingten Bahn  zu  zwingen,  bedarf  es  von  seiten 
•les  Arbeiters  nur  des  Eindickens  des  vorher  I 
als  nothwendig  genannten  Zwischengliedes, 
'1.  h.  des  sogenannten  Wegweisers  für  das  <  Iber- 
messer. Dieses  Einrücken  erfolgt  in  einfachster 
Weise  durch  ein  kurzes  energisches  Vorziehen 
des  oben  an  der  Vorderseite  der  Maschine  be- 
findlichen Handgriffes.  Von  dem  Augenblicke  [ 
an  aber,  wo  dieser  Wegweiser  eingerückt  ist, 
kunn  der  Obermesserhalter  nicht  mehr  einfach 
«ler  Bewegung  des  Excenters  nach  rückwärts, 
i  b.  nach  hinten  in  die  Maschine  hinein  folgen, 
andern  ist  gezwungen,  um  den  Wegweiser-Bolzen 
lange  eine  drehende  Bewegung  auszuführen, 
bis  durch  das  wieder  zurücklaufende  Excenter 


nach  erfolgtem  Schnitte  wieder  in  die  Stellung 
zu  briugen,  bei  welcher  das  zu  schneidendo 
Stück  ohne  jede  Schwierigkeit  frei  hin  und 
her  bewegt  und  nmgekantet  werden  kann,  worauf 
auch  der  zweite  Schnitt  mühelos  ausgeführt 
werden  kann. 

Die  mit  der  Seheere  gleichzeitig  ausgestellte 
Lochstanze  (Figur  Ii)  war  nicht  im  Betrieb  und 
so  konnten  als  Beleg  für  die  Leistungsfähigkeit 
derselben  nur  einige  Lochbntzen  gelten,  welche 
kurz  vor  Versand  der  Maschine  in  der  Werk- 
stätte gewonnen  worden  waren.  Die  Haupt- 
abmessungen,  sowie  wichtigsten  Leistungsdaten 
der  Maschine  sind  die  folgenden:  Leistung 
M3X;*3mm;  Ausladung  »»00  mm ;  Hubzahl  i.  d. 
Minute  10;  Kraftbedarf  2  P.S.;  gröfste  Länge 
etwa  1700  mm;  gröfste  Breite  etwa  «DO  mm; 
gröfste  Höhe  etwa  1500  mm;  Gewicht  etwa 
2  100  kg.  Die  ausgelegten  Blitzen  wiesen  jedoch 
die  Mafse  45  X:*^  «nf,  d.  h.  sie  bewiesen,  dafs 
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diese  allein  aus  Schmiedeisen  nnd  Stahl  ge- 
bauten und  mit  dem  Johnschen  Schwinghebel- 
Antrieb  versehenen  Maschinen  ohne  jede  Gefahr 


Figur  !3.    Johnsrhe  Lochstanze. 

für  Bruch  oder  Verbiegnng  eine  Mehrbelastung 
gestatten,  wie  sie  einer  gnfseisernen  Maschine 
gleicher  Leistung  trotz  des  4-  bis  5  fachen  Körper- 


gewichtes ohne  die  allergröfste  Gefahr  für  die 
Maschine  niemals  zugemuthet  werden  dürfte. 
Neben  diesen  Lochstanzen,  welche  übrigem  in 
jeder  gewünschten  Ausladung  und 
Leistung  gebaut  werden,  liefert 
die  Berlin  -  Erfurter  Maschinen- 
fabrik nach  dem  gleichen  Principe 
noch  eine  grofse  Zahl  von  anderen 
Maschinen,  wie  Blechschecren, 
Eisen-  und  Faconeisen  -  Schneid- 
maschinell ,  Heifseisenschneider. 
Masselbrecher,  Rieht-  und  Bie?e- 
maschiuen  sowie  auch  combiiiirte 
Maschinen. 

Von  den  Johnschen  Blech- 
scheeren  sind  besonders  diejenigen 
zu  erwähnen,  welche  das  Schneiden 
ganzer  Blechtafeln  von  unbegrenz- 
ter Lilnge  und  Breite  direct  dnrrli 
die  Mitte  hindurch  gestatten.  Biese 
Maschinen  übertreffen  an  Schnitt- 
geschwindigkeit, also  an  positiver 
Leistungsfähigkeit,  an  Wider- 
standsfähigkeit und  Dauerhaftig- 
keit unzweifelhaft  Alles,  was  bisher 
zu  gleichem  Zwecke  gebaut  worden 
ist,  während  die  Einfachheit  der 
Bedienung  nnd  Wartung,  die  Klein- 
heit des  Raumbedarfes,  die  Gering- 
fügigkeit des  Eigengewichtes  nnd 
die  beispiellose  Kraft  Ökonomie  da« 
Erstaunen  aller  Fachleute  erregt. 
Die  Hauptabmessungen  und  Lei- 
stuiigsaugaben  für  eine  solche 
BlecliBcheere  sind  z.  B.  die  folgen- 
den :  Leistung  der  Scheere  26'  inui ; 
Hubzahl  i.  d.  Minnte  14;  Schnitt- 
geschwindigkeit etwa  3,5  m  in 
der  Minnte;  Messerlänge  250  mm; 
Kraftbedarf  nur  4  P.S.;  gröfste  Länge  1250  uim; 
gröfste  Breite  000  mm;  gröfste  Höhe  1250  mm: 
Gewicht  rund  1300  kg. 


Fortschritte  im  MctallhUttcmveseii.* 

Von  E.  Bahlsen.  fivilingenieur,  Dresden. 


I.  Kupfer. 

Di>"  Bergwerksproduction  der  Wi  It  an  Kupfer 
betrug  im  Jahro  1900  4860S4  t;  sie  Obertrifft 
diejenige  des  Jahn  s  IM»'.*  uni  nur  13840  t,  während 
sie  gegen  die  Jalire  1895  und  1S90  einen  Zuwachs 
von  151519  i>e/.w.  216020  4  aufweist.  Von  den 
Erseugungstnengen  des  Jahres  1900  entfallen 
2t>8  787  t  oder  55,3%  auf  die  Vereinigten  Staaten 

•  Wir  beabsichtigen,  unter  dienern  Titel  in 
regelmäßigen  Abschnitten  ober  die  Portsehritte 
in  der  Herstellung  und  Verarbeitung  der  Metalle 
(mit  Aussehlufs  der  Edelmetalle  und  des  Eisen») 
zu  berichten.  lUdnction. 


von  Nordamerika. •  Nächst  diesen  sind  die  hervor- 
ragendsten Kupfer  erzeugenden  Länder:  Spanien 
und  Portugal  mit  52  872,  Japan  mit  2784'».  Chi» 
mit  25700,  Australien  mit  23000,  Mexiko  mit 
22050  und  Deutschland  mit  20410  t;  sie  stette» 
zusammen  annähernd  115,4  %  der  Weltproduetiuii 
dar.  Der  Beet  von  9,3  %  vertheilt  sieb  auf  die 
Übrigen  Staaten,  von  denen  Canada,  Peru  und 
RuIVland  die  erwähnenswerthusten  sind. 

*  ProduetiontZIkhlen  und  Metallpreise  sind 
den  Statistischen  Zusammenstellungen  der  MeUll- 
Gesellschaft  und  der  Metallurgischen  Gesellschaft 
zu  Frankfurt  entnommen. 
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In  den  Vereinigten  Staaten  stellt  der  Mon- 
tanadistrict  an  der  Spitze;  er  ist  mit  114144  t 
zugleich  der  stärkste  Kupferproducent  der  Erde. 
<i7,6  %  des  spanischen  Kupfers  wird  von  den 
Rio-Tinto-Minen  geliefert.  In  Japan  sind  die  be- 
deutendsten Gruben  die  von  Ashio  und  Beshi, 
während  *,'#  des  chilenischen  Kupfers  in  den 
drei  Etablissements  zu  Tierra  Amarilla,  Guayacan 
und  Lota  erzeugt  werden.  Die  Hälfte  der  mexi- 
kanischen Production  entstammt  den  Boleo-Minen. 
Den  bei  weitem  größten  Antheil  an  der  deutschen 
Kupfererzeugung  hat  die  Mansfelder  Kupfer- 
schiefer bauende  Gewerkschaft  (18390  t).  In  Bezug 
auf  die  deutsche  Kupfererzeugung  ist  die  Tliat- 
sache  zu  verzeichnen,  dafs  dieselbe  um  ungefähr 
3000  t  zurückgegangen  ist,  wovon  2400  t  auf  Maus- 
feld  entfallen.  Deutschland  ist  damit  von  der 
fünften  an  die  siebente  Stille  in  der  Reihe  der 
Kupfer  erzeugenden  Länder  gerückt. 

Der  durchschnittliche  Jahrespreis  für  Kupfer 
ist  seit  1894  von  42.19.7  £  stetig  bis  auf  78.13.9  £ 
im  Jahre  1899  gestiegen.  1900  ist  er  auf  78.12.6  £ 
zurückgegangen.  Ende  Juni  1901  stand  Kupfer 
88  £  oder  186,70  c*  für  100  kg.  Nach  den  in  der 
Fufsnote  genannton  Mittheilungen  wird  der  Kupfer- 
preis  zur  Zeit  noch  durch  Produetionseinschrän- 
kung  annähernd  auf  seiner  Höhe  gehalten,  was 
besonders  dem  Einüufs  der  Amalgamated  Copper 
Co.  in  New  Jersey  zu  verdanken  ist,  welche  '/• 
der  Weltproduction  controlirt.  Es  mufs  daher  in 
Zukunit  mit  einem  weiteren  Rückgang  der  Kupfer- 
preise  gerechnet  werden. 

Was  die  zur  Kupfergewinnung  angewandten 
Verfahren  anbetrifft,  so  ist  es  bekannt,  dafs  sowohl 
das  rein  deutsche  als  das  rein  englische  Schmelz- 
verfahren nur  noch  ganz  vereinzelt  in  Anwendung 
stehen.  In  den  moisten  Fällen  bedient  man  sich 
iles  englisch  •  deutschen  oder  combiuirten  Ver- 
fahrens, welches  die  Vorzüge  beider  Methoden  in 
»ich  vereinigt.  Man  verschmilzt  die  gerösteten 
Erze  nach  dein  deutschen  Procefs  in  Schachtöfen 
hehufs  Ersparung  an  Brennmaterial  und  Erzeugung 
kupferarmer  absetzbarer  Schlacken,  nimmt  da- 
gegen die  Concentration  der  Steine  nach  der 
englischen  Methode  zur  Erzielung  reicher  und 
reiner  Erzeugnisse  in  Flammöfen  vor.  In  neue- 
rer Zeit  ist  die  Concentration  der  Steine  durch 
Verblasen  derselben  in  Bessemerbirnen  viel- 
fach abgekürzt  worden,  dagegen  hat  das  pyri- 
tische Schmelzverfahren  die  auf  dasselbe  gesetzten 
Erwartungen  nicht  erfüllt.  Der  gegen  Ende  des 
vorigen  Jahrhunderts  in  Wale«  ausgeführte  und 
von  Tcvey  beschriebene  englische  Procefs  hat  sich 
selbst  in  seinem  Heimathlande  in  seiner  Reinheit 
nicht  erhalten  können,  indem  dort  die  Rohstcin- 
schmelzung  (Stein  mit  etwa  30  °,o  Kupfer)  nur 
noch  als  Hülfsoperation  zur  Gewinnung  des  Kupfers 
*us  den  Schlacken  des  Spursteinschmelzens  (Stein 
mit  60  —  75  "  t  Kupfer)  betrieben  wird.  Der  Grund 
dafür  ist,  dafs  der  Hauptbetrieb  jetzt  auf  die 
Verarbeitung  von  fremden  Kupfersteinen,  Kupfer- 


niederschlägen und  reichen  Kupfererzen  gerichtet 
ist,  welche  Materialien  wegen  ihres  hohen  Kupfer- 
gehaltes direct  auf  concentrirten  Stein  vorarbeitet 
werden.  Dio  hierbei  fallenden  kupferroichen 
Schlacken  werden  mit  ungerösteton,  kupferarmen 
schwefelhaltigen  Erzon  auf  Rohstein  verschmolzen. 
Diese  Schmelzung  wird  in  Flammöfen,  aber  auch 
j  vielfach  in  Schachtöfen  ausgeführt.  Letztere  sind 
[  nach  amerikanischem  Muster  als  Waterjacketöfen 
construirt.* 

Was  die  Schachtofenschmelzung  anbetrifft,  so 
ist  man  in  den  letzton  Decennien  des  vorigen 
Jahrhunderts  ähnlich  wie  beim  Eisenhüttenbetriebe 
von  den  alten,  schworen  und  compacten  Formen 
mit  quadratischem  oder  trapezförmigem  Horizontal- 
querschnitt zu  den  leichten,  eleganteren  (^.Instruc- 
tionen der  freistehenden  Oefeu  mit  schwachem 
Rauhgemäuer  oder  Eisenmantel  übergegangen. 
Letztere  besitzen  einen  kreisförmigen,  rechteckigen 
oder  elliptischen  Querschnitt.  Eine  bosondere 
Ausbildung  hat  in  der  amerikanischen  Praxis  der 
Typus  der  Waterjacketöfen  erhalten ,  welcher 
durch  einen  doppelten  Eisenmantel  mit  Wasser- 
circulation  charakterisirt  ist  und  meist  in  Ver- 
bindung mit  einem  feuerfest  gefütterten  Vorherd 
construirt  wird.  Aus  letzterem  rliefst  die  Schlacke 
eontinuirlich  aus,  während  der  Stein  entweder 
periodisch  abgestochen  oder  auch  eontinuirlich 
ausgetragen  wird.  Als  Vorzüge  der  Water- 
jacketöfen werden  besonders  die  Einfachheit  der 
Construction  und  des  Aufbaues,  das  leichte  Inbe- 
triebsetzen, dio  Leichtigkeit  und  Billigkeit  der 
Reparaturen,  sowie  die  bequeme  Handhabung  des 
Betriebes  gerühmt.  In  der  That  ist  es  nicht  zu 
leugnen,  dafs  die  Waterjacketöfen  neben  den 
Mansfelder  Kupferschieferöfen  die  gröfsten  Mengen 
Erz  in  21  Stunden  durchsetzen;  Leistungen  von 
150  t  f.  d.  Tag  sind  keiue  Seltenheit  mehr.  In 
zwei  Wassermantelöfen  der  Granby  Consolidated 
Mining  &  Smelting  Co.  zu  Grand  Forks  in  Britisch- 
Columbia  wurde  sogar  ein  Gesammtdurclisatz  von 
600  t  f.  d.  Tag  erzielt,  was  indessen  zum  Theil 
dem  selbstgehenden  Charakter  des  Erzes  zuzu- 
schreiben ist.** 

Auch  die  Schmelzflammöfen  haben  im  Laufe 
der  Zeit  eine  Verbesserung  ihrer  Construction 
und  eine  Erweiterung  der  Dimensionen  erfahren. 
Neuere  Oefen  dieser  Art  setzen  gegen  50  t  täglich 
durch.  Zum  Rösten  der  Erze  und  Steine  benutzt 
man  bei  beabsichtigter  Schwefelsäure fabrication 
für  nicht  sinternde  oder  decrepitireiide  Materialien 
Schachtöfen,  sonst  Muffelöfen,  welche  beide,  neben 
der  Erzeugung  eines  werthvollen  Nebenerzeug- 
nisses, eine  vollständige  Unschädlichmachung  der 
Röstgase,  sowie  eine  weitgehende  Ausnützung  der 
Oxydationswärme  des  Schwefels  gestatten.  Dagegen 
sind  die  Leistungen  dieser  Oefen  verhältnifsmäfsig 
gering.     Bei  Nicht verwerthung  der  Röstgase  ent- 


*  „The  Engin.  and  Mining  Journal"  1898. 
**  „The  Mineral  Industry*  1901. 
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sprechen  Flammöfen  am  besten  dem  gewünschten 
Zweck,  in  welchem  Falle  die  Röstgase  durch  Ein- 
leiten in  hohe  Essen  nach  Möglichkeit  für  die  be- 
nachbarte Vegetation  unschädlich  gemacht  werden. 

Die  moderne  Praxis  hat  auch  bei  diesen 
Apparaten  durch  Vergrößerung  der  Herdflüchen 


und  Einführung  der  automatischen  Rostung  eine 
beträchtliche  Erhöhung  der  Leistung  erzielt,  welch, 
bei  neueren  Fortschauflungsöfen  bis  zu  18  t,  K: 
rotirenden  Cylindern  12  t,  beim  Allen  o"  Hariaofin 
(mit  feststehendem  Herd  und  mechanisch  belegten 
Röstkrilhlen)  bis  zu  50  t  beträgt.     iFuri  »tiuoj  foi/i  \ 


Zuschriften  an  die  Redaetion. 

(FOr  d.»  unt.r  di«««r  Rubrik  on,rh*ii.«od«n  Artikel  Olxroimmt  di*  R.d.ciion  k«ic.  Verautwortun«  ) 

Roheisen-Giefsmaschinen. 


i. 

In  Nr.  1(5  dieses  Jahrganges  von  .Stahl  und 
Eisen 41  sucht  E.  Belau  i  auf  die  Ucbclstände  der  bis- 
hor  entweder  in  Gebrauch  befindlichen  oder  blofsnuf 
dem  Papier  existirenden  Giefsmaschinen  aufmerk- 
sam zu  machen.  Gleichzeitig  zeigt  Belani  eine  Ab- 
änderung, welche  diese  Uebelstände  beseitigen  soll. 

So  sinnreich  auch  das  von  Belani  erdachte 
Giefsrad  in  seiner  Construction  ist,  so  wird  es 
doch  nicht  berufen  sein,  eine  Umwillzung  in  der 
Construction  von  Giefsmaschinen  herbeizuführen 
und  altbewährte  Ausführungen,  wie  die  L'ehling- 
sehe  GiefsmaBchine,  zu  ersetzen.  Die  der  Aus- 
führung des  Belanischon  Giefsrades  zu  Grunde 
gelegto  Idee,  d.  h.  die  Vermeidung  von  plötzlicher 
Abkühlung  der  rothwarmen  Schalen,  beruht  nilm- 
lich  auf  einer  unrichtigen  Auffassung  der  Arbeits- 
weise einer  Uehiingschen  Giefsmaschine.  Es  wird 
ganz  richtig  angeführt,  dafs  bei  einer  Normal- 
Giefsmaschine  jede  der  200  Schalen  für  einen 
40t -Abstich  dreimal  gefüllt  werden  mufs.  Un- 
richtig ist  jedoch ,  dafs  diese  Schalen  jedesmal 
rasch  erhitzt  und  ebenso  plötzlich  abgekühlt  werden. 
Dies  ist  bei  der  Uehiingschen  Maschine  nicht  der 
Fall.  Die  Schalen  werden  wohl  während  des  Rück- 
laufes zum  Guisende  mit  irgend  einer  feuerfesten 
Masse  (Kalk,  Lehm,  Graphit  und  dergleichen)  aus- 
geschlichtet, aber  dieses  Ausschlichten  bewirkt 
keine  merkliche  Abkühlung  der  Schalen.  Das 
Ausschlichteil  der  Schalen  bei  einer  Uehiingschen 
Maschine  wird  jetzt  Auf  verschiedene  Art  und 
Weine  bewirkt.  Das  am  meisten  angewandte  Ver-  j 
fahren  besteht  darin,  dafs  die  Kalkmilch  mittels  ' 
Prefsluft  oder  Dampf  von  ungefähr  81  i  At in. 
Spannung  in  die  Schalen  zerstäubt  wird  Eine 
neuere  Ausführung  verwendet  eino  elektrisch  an- 
getriebene Centrifugalptimpe,  welche  die  Schlicht* 
masse  durch  Streudosen  in  die  Schalen  spritzt. 
Die  von  Belani  angegebene  Methode,  die  Schlicht- 
masse mittels  einer  rotirenden  Bürste  in  die 
Schalen  zu  schleudern,  ist  ebenfalls  von  der 
Uehling  Co.  patentirt,  bisher  aber  noch  nicht 
praktisch  angewandt  worden. 


Wie  oben  erwähnt,  bewirkt  das  Ausschliefen 
der  Schalen  bei  der  Liebling-Maschine  keine  plötz- 
liche Abkühlung  derselben.  Bei  keiner  der  seit 
mehr  als  vier  Jahren  in  fortwährendem  Betrieb 
befindlichen  zahlreichen  Uehiingschen  Gieß- 
maschinen fand  jemals  eine  solche  „barbarisch. 
Behandlung"  der  Schalen  statt.  Auf  Grund  lang- 
jähriger praktischer  Erfahrungen  hat  es  sich  heraus- 
gestellt, dafs  eine  Uehlingsche  Maschine  mit  warnten 
Schalen  viel  besser  arbeitet  als  mit  kalten.  Bei 
Nacht  bietet  eine  Uehling-Mascliine  das  Bild  «ine» 
langsam  dahinschleichetiden  feurigen  Drachen« 
dar,  da  alle  Schalen  bei  anhaltendem  Betrieb., 
rothglühend  sind.  Das  Eisen  vergiefst  sich  vi*  I 
ruhiger  in  warme  Schalen.  Es  findet  dabei  nicht 
so  viel  Spritzen  und  Kochen  statt  und  z.igen  di«' 
Masseln  auch  ein  gröberes  Korn  als  bei  kalten 
Schalen.  Da  bei  der  Uehling-Mascliine  ein  plötz- 
liches Abkühlen  der  Schalen  nicht  stattfindet, 
fällt  auch  der  von  Belani  befürchtete  ILuiptübel- 
stand  dieser  Maschine,  d.i.  ungemein  grofse  Unter 
haltungskostcn,  herbeigeführt  durch  kurze  Lebens 
dauer  der  Schalen,  fort.  Wirkliche  Betriebskosten 
während  einer  Dauer  von  mehr  als  vier  Jahren 
gesammelt,  zeigen  auch  keine  so  abschrcckciil 
hoho  Zahlen  für  den  Schalen  -  Unterhalt,  re- 
mittiere Lebensdauer  einer  Schale  belauft  >nli 
auf  1700  t  von  über  die  Maschine  gegossenem 
Roheisen  oder  bei  einem  Masselgewichte  v.  i 
70  kg  auf  24,28.»  Füllungen.  Eine  Schale  kost.t 
ungefähr  11  .tf,  so  dafs  sich  die  Erhaltuugsko»teii 
der  Schalen  auf  nicht  ganz  0.65  c)  f.  d.  Tenne 
Roheisen,  welches  über  die  Maschine  gegoss«  ;i 
wird,  stellen,  sicherlich  nicht  ein  so  gewaltig  r 
Posten,  um  die  Giefsmaschine  in  die  Reihe  veii 
LuxiiHgegenstäiidoii  stellen  y.u  können.  Ueberdi<- 
ist  bei  obiger  Berechnung  die  unbrauchbare  S.  h.ef 
als  vollkommen  werthlos  behandelt  worden,  wälif-rel 
sie  doch  mindestens  als  Gufsschrott  verrechin' 
werden  mufs.  Ferner  ist  die  Lebensdauer  von 
1700  t  unter  der  Durchschnittsdauer,  da  mit  der. 
bei  den  Lucy-Hochöfen  der  Carnegie  Steel  Co.  in 
Pittsburg  seit  mehr  als  vier  Jahren  im  uuunter- 
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brochenen  Betriebe  stehenden  Uehlingschen  Giefs- 
mnschino  eine  Lebensdauer  von  }'J500  t  Roheisen 
f.  d.  Schale  nicht  zu  den  Seltenheiten  Rehört. 

Da  das  Vergiefsen  in  warme  Schalen  keine 
Naehtheilo  mit  sich  bringt,  ist  auch  kein  Grund 
vorhanden,  warum  Giefsmaschinen  so  lang  gebaut 
werden  Rollten,  um  jede  Schale  blofs  einmal  bei 
jedem  Abstiche  zu  füllen.  Die  anderen  Vorzöge, 
die  das  Belani  Rad  für  sich  in  Anspruch  nimmt, 
sind  auch  nicht  von  so  grofser  Bedeutung,  wie 
diu  im  ersten  Augenblicke  erscheinen.  Es  wird 
erwähnt,  dafs  das  Belani-Rad  weniger  Kaum  in 
Anspruch  nimmt  als  die  Uehlingsche  Maschine. 
In  der  Längenrichtung  mag  dies  richtig  sein,  aber 
die  für  beide  Maschinen  benöthigte  Grundfläche 
wird  wohl  dieselbe  sein,  da  eine  Uehlingsche 
Maschine  mit  400  Schalen  (doppelreihig)  blofs  2'/i  m 
in  der  Breite  beansprucht,  während  ein  Belani-Kad 
mit  ein  Drittel  weniger  Schalen  (.100)  bedeutend 
breiter  ausfallen  wird.  Auch  mufs  nothwendigor- 
weise  das  Belani-Rad  bedeutend  theurer  sein  als 
eine  Uehlingsche  Gießmaschine.  Die  ganze  Rad- 
construetion  mit  der  schweren  Achse  und  den  kost- 
spieligen Fundamenten  kann  keinen  Vergleich 
aushalten  mit  den  einlachen  Winkeleisensäulen 
der  Uehling-  Maschine,  von  welchen  keine  über 
3  m  hoch  ist. 

Ferner  scheint  die  directe  Verladung  von 
tiein  Belani  -  Rade  in  Eisenbahnwagen  etwas 
gewagt.  Eine  Art  von  Verladung,  bei  welcher 
die  Massel,  wenn  auch  nur  70  kg  schwer,  von 
einer  Höhe  von  20  in  direct  in  die  Wagen  herunter 
sausen,  wird  schwerlich  die  Genehmigung  irgend 
einer  Eisenbahnverwaltung  finden.  Man  konnte 
wohl,  um  die  Masseln  etwas  sanfter  in  die  Wagen 
gleiten  zu  lassen,  die  Rutsche  weniger  steil  ab- 
fallend ausführen.  Dies  würde  jedoch  mehr  Raum 
in  Anspruch  nehmen  und  dadurch  wieder  einen 
der  Vortheile  des  Belani-Rades  aufheben.  Eine 
wirksame  Abkühlung  dir  Roheisenmasseln  während 
des  Abgleitens  in  der  Rutsche  wird  sich  wohl 
schwer  bewerkstelligen  lassen.  Nach  Erfahrungen 
niit  der  Uchlingschen  Maschine  benölhigt  man 
mindestens  5  bis  6  Minuten,  um  die  Masseln, 
welche  dabei  vollständig  in  Wasser  untergetaucht 
sind,  genügend  abzukühlen. 

Seitdem  die  ersten  Uehling  -  Patente  prak- 
tisch verwerthet  wurden,  sind  eine  Unzahl  Ideen 
Alter  Giefsmaschinen  aufgetaucht,  aber  bis  jetzt 
hat  sich  noch  immer  die  Ut  hling  •  Maschine  als 
die  einfachste,  betriebssicherste  und  billigste  Ma- 
schine bewährt.  In  Bezug  auf  die  Ramsey- Maschine 
kann  nur  erwähnt  werden,  dafs  bei  den  Hochöfen 
der  Tennessee  Coal,  Iron  and  R.iilroad  Co.,  deren 
Chef-Ingenieur  Ramsey  ist,  zwei  Uehling-Maschinen 
täglich  im  Betrieb  sind.  Die  Davies -Patente  sind  im 
besitze  der  Uehling  Co.,  da  sich  diese  Maschine  für 
kleine  Hochofenanlagen,  die  nicht  mehr  als  L*:»0  t 
i"  U  Stunden  erblasen,  ganz  gut  bewährt  hat. 

Er  hü  l'roehaA-a. 


IL 

Meine  in  Nr.  16  dieser  Zeitschrift  nur  ganz 
akademisch  gehaltenen  Ausführungen  werden  von 
E.  Prochaska  im  Vorstehenden  auf  geschäftliches 
Gebiet  hinflbergespielt.  Es  wird  gesagt,  dafs  meine 
Veröffentlichung  keine  „Umwälzung"  hervorrufen 
und  speciell  die  Uehling-Maschine  nicht  beseitigen 
wird.  Nichts  lag  mir  je  ferner,  als  eine  derartige 
Absicht.  —  Von  interessirter  Seite  wird  der  Uehling- 
Maschine  eine  übertriebene  Bedeutung  beigelegt 
und  ich  bin  Oberzeugt,  dafs  im  gegebenen  Falle, 
wenn  von  berufener  Seite  unsere  deutschen  Tech- 
niker vor  die  Aufgabe  gestellt  werden,  eine  solche 
Vorrichtung  zu  bauen,  es  ihnen  keine  Schwierig- 
keit bereiten  wird,  die'  primitiven  amerikanischen 
Constructionen  durch  Besseres  zu  ersetzen.  Ohne 
mich  in  die  malerischen  Eigenschaften  einer 
Uehling-Maschine  weiter  zu  vertiefen,  ob  sie  „wie 
ein  feuriger  Drache"  oder  sonstwie  „einher- 
schleicht",  halte  ich  meine  Behauptung  von  der 
geringen  Schalenanzahl,  den  plötzlichen  Er- 
hitzungen und  Abkühlungen  vollkommen  aufrecht, 
'  mögen  dio  letzteren  nun  mit  Dampf,  «Prefsluft 
j  oder  Streudosen  bewerkstelligt  werden.  Diese 
krassen  Temperaturunterschiede  beim  Eiseneinlauf 
und  beim  Abspritzen  sind  doch  selbstverständlich 
und  allgemein  bekannt.  Ueberraschend  sind  mir 
allerdings  dio  Ziffern,  die  Prochaska  über  dio 
Lebensdauer  amerikanischer  Giefsschalen  giebt. 
Er  berechnet  eine  durchschnittliche  Dauer  von 
über  24  000  Füllungen,  das  sind  bei  24  Füllungen 
im  Tage  =  1000  Tage  oder  rund  8  Jahre.  Diese 
Angabe  sowie  der  Bruchtheil  eines  Pfennigs  als 
Verschleifstangente  der  Giefsschalen  wirken  derart 
überzeugend,  dafs  es  vielleicht  lehrreicher  wäre, 
:  auch  andero  Daten  (deutsche)  darüber  zu  erhalten. 

Wenn  aber  dio  Formen  amerikanischer  Giefs- 
j  maschinell,  bei  aller  Unbill,  dio  sie  erfahren,  ein 
so  zähes  Dasein  führen,  dann  mufs  die  Haltbar- 
keit der  Schalen  eines  Giefsrades,  wo  bekanntlich 
nicht  gespritzt  wird,  nach  Decennien  abzuschätzen 
sein  und  die  Verschleifstangente  eher  ein  posi- 
tiver Werth  werden.  Bei  alledem  bleibt  es  mir 
unerklärlich,  warum  dio  Uehling  Comp,  in  Pitts- 
burg Patente  für  Thonformeu  mit  Eisengerippe 
seinerzeit  nachgesucht  hat.  Wenn  Prochaska  die 
Vortheile  hervorzuheben  sucht,  welche  entstehen, 
wenn  man  in  rothglühende  Schalen  giefst,  so 
heif^t  das  mit  anderen  Worten,  dafs  man  nicht 
;  anders  kann  und  sozusagen  zu  seinem  Glück  ge- 
|  zwungen  wird.  Man  sagt  unter  anderem  auch 
der  Uehling-Maschine  nach,  dafs  sie  die  Masseln 
nicht  so  prompt  auswirft,  als  es  wünschenswert)! 
wäre,  jedenfalls  als  Folge  des  Anschweifseiis  der 
nacheinander  erfolgenden  Güsse  in  die  glüh,  nden 
Formen.  Ingenieur  Ramsay,  der  nach  obigen 
Angaben  mit  zwei  Uchling-Maschinen  arbeitet, 
hat  diesem  Umstand  bei  der  Omstruction  seiner 
Maschine  Rechnung  getragen  und  das  Pochwerk 
auf  dem  Schalenboden  vorgesehen. 
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Es  wird  weiter  gesagt,  ich  hatte  behauptet,  dafs 
eine  Anlage  mit  Giofsrädcrn  ein  geringeres  Raum- 
bedüifnils  und  geringere  Baukosten  erheische,  als 
die  l  ehling-Mahchimn.  Ich  habe  etwas  Derartiges 
in  meinem  Artikel  nicht  gesagt,  werde  aber  nun  ge- 
nöthigt,  solches  nachzutragen.  Eine  (iiefsanlago  mit 
zwei  Rildern  von  20  m  Durchm.  und  600  Giefsschalen 
für  einmalige  Füllung  benöthigt  genau  dieselbe 
Bodenfliiche  wie  zwei  Uehling  •  Maschinen  mit 
zusammen  400  Giefsschalen,  relativ  also  nur  s,a 
des  Raumes.  Dabei  kommt  noch  die  unbequeme 
Länge  der  Uehling  -  Construction  in  Betracht, 
während  die  Giefsradanlage  nur  halb  so  Inng  ist. 
Mit  den  Baukosten  verhält  es  sich  ähnlich.  Das 
Gicfsrad  mit  einem  Radkranz  in  leichter  Eisen- 
construction ,  Tangentspeichen,  ilacben  Naben, 
hohler  Welle  ist  nicht  das  Bild,  wie  ich  es  ver- 
öffentlicht habe,  und  läfst  sich  einschließlich  der 
800  Schalen  und  Schalenträger  um  s  s  der  Bau- 
kosten einer  Uehling-Anlage  herstellen.  Prochaska 
findet  die  directe  Verladung  von  einem  Belani- 
Rade  in  die  Waggons  etwas  gewagt.  Das  ist  aber 
nicht  tü?r  Fall.  Erstens  „sausen"  die  Masseln 
nicht  von  20  m  Höhe  direct  in  die  Waggons, 
sondern  rutschen  unter  entsprechendem  Neigungs- 
winkel der  Masselrutsche  auf  Faugplatten,  die 
jeden  Stöfs  aufheben,  um  von  hier  weg  aus 
üblicher  Höhe  in  Waggons  oder  Masselhundo  zu 
gelangen.  In  meiner  Ski/.zo  ist  dies  doch  deutlich 
genug  ersichtlich.  Der  Einwand,  dafs  die  Masseln 
nicht  hinreichend  abgekühlt  zur  Verladung  ge- 
langen, ist  ebenso  hinfällig  wie  alles  Andere.  Wenn 


man  will,  können  ja  die  Masseln  bis  zur  gint- 
lichen  Abkühlung  im  Giefsrad-j  verbleiben,  m:m 
hat  ja  die  Zeit,  es  abzuwarten,  es  pressirt  ja  nieht 
so,  wie  bei  der  Uehling-Maschine,  die  schon  di. 
kaum  erstarrten  hellrothen  Masseln  auswerfen 
mufs.  Es  bedarf  deshalb  auch  keiner  besonderen 
Kühlung;  mit  ein  wenig  Wasser  in  der  Rutsche 
wird  man  dieselben  vollständig  und  besser  wi- 
ladefähig  erhalten,  als  bei  der  L'ehling- Anla^- 
Da  ferner  die  Masselrutsche  hochliegt,  so  kann 
sie  eine  beliebige  Länge  erhalten,  sie  verbaut  dt-n 
Hüttenplatz  nicht  im  mindesten,  wie  dies  bei  di-u 
langen  Transportketten  der  Amerikaner  der  Fall 
ist,  welche  die  Hüttensohle  queren. 

Wenn  ich  nun  schon  zu  Vergleichen  gedräii;t 
worden  bin,  so  kann  ich  das  Gesagte  wie  foLi 
zusammenfassen;  als  Hauptvortheile  de*  (jitl- 
rades  gegenüber  der  Uehling-Maschine  bleib,  n 
bestehen : 

1.  Der  Wegfall  der  theueren,  100  m  langen 
Kette  mit  den  Trommeln,  Stöfsen,  Reibungen  und 
Reparaturen. 

2.  Der  Wegfall  der  Bespritzung  der  rothglülun- 
den  Coquillen. 

ii  Der  Wegfall  aller  weiteren  mechanisch  be- 
wegten Transportketten,  Kühlschiffe  u.  s.  w. 

Die  von  mir  vorgeschlagene  Schlichtvorricli- 
tung  für  die  erkalteten  Giefsschalen  —  die  rotirende 
Bürste  in  einem  Lehmwassertrog  —  ist  keim- 
Erruugeiischaft  der  Uehling  Company,  sondern 
eine  uralte  Anwendung  zu  ähnlichen  Zwecken  iu 
allen  möglichen  Industrien.  E.  Belani. 


Schutz  der  Arbeitswilligen  in  England. 


Der  im  September  d.  Js.  in  Swansea  ver- 
sammelt gewesene  Jahrescongrefs  der  englischen 
Gewerkschaften  dürfte,  so  meinen  die  «Hamb. 
Nachrichten*  mit  Recht,  mehr  als  je  geeignet 
sein,  der  socialpolitischen  Discussion  in  Deutsch- 
land Stoff  zu  sehr  vielen  Betrachtungen  zn 
liefern.  Als  vor  zwei  Jahren  unsere  gesetz- 
gebenden Factoren  mit  der  Vorlage  zum  Schutze 
der  Arbeitswilligen  beschäftigt  waren,  versicherte 
die  gegen  dieselbe  sich  nicht  nur  im  socialdemo- 
kratischen,  sondern  bis  tief  in  die  gemäfsigten 
Schichten  hinein  auch  im  bürgerlichen  Lager 
erhebende  Opposition,  dafs  es  sich  dabei  um 
einen  unerhörten  Kxeefs  der  Read  km  handle, 
dessen  wir  uns  vor  der  gesainmten  eivilisirten 
Welt  zu  schämen  hätten.  Die  Thatsache,  dafs 
jener  (Gesetzentwurf  in  denjenigen  Bestandteilen, 
die,  wenn  man  ihn  überhaupt  hätte  zur  Be- 
raihung  gelangen  lassen,  ernsthaft  in  Betracht 
gekommen  sein  würden,  hinter  der  Gesetzgebung 
anderer  Länder,  insbesondere  hinter  der  englischen 


Versehwörungsacte,  noch  zurückblieb,  wurde  ein- 
fach todtgeschrieen.  Man  that,  als  bedürft  m 
wir,  wenn  wir  den  Anspruch  auf  die  Achtung 
der  europäischen  Cultnrwelt  erheben  wellten, 
nicht  eines  Gesetzes  zum  Schutze  der  Arbeits- 
willigen gegen  den  Streikterrorismus,  sondern 
eines  solchen  zum  Schutze  der  Streikes  geeeu 
alle,  sei  es  private,  sei  es  behördliche  Anfech- 
tungen. 

Inzwischen  hat  sich  herausgestellt,  dafs  man 
in  England  noch  ganz  andere  Mittel  zum  Schutze 
der  Arbeitswilligen  besitzt,  als  das  strafrecht- 
liche Vorgehen  auf  Grund  der  Verschwörung- 
acte.  Nach  einer  vor  kurzem  ergangenen  hoch-:- 
gcrichtlichen  Entscheidung  des  Oberhauses  sinJ 
Diejenigen,  welche  den  Arbeitswilligen  die  Aus- 
übung ihrer  Erwerbsthätigkeit  unmöglich  machen, 
den  tieschädigten  ersatzpflichtig.  Beträfe  die« 
lediglich  die  einzelnen  Personen,  die  etwa  durth 
Streikpostenstehen  oder  sonstige  Drohungen 
Andere   am   Arbeit eu   verhindern,   so  hätte  e> 
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nicht  sonderlich  viel  auf  sich;  denn  man  würde 
sich  dann  für  diese  Function  nur  arme  Teufel 
ausersehen,  bei  denen  für  den  Zweck  des  Schaden- 
ersatzes wenig:  oder  nichts  zu  holen  wäre. 
Aber  nach  der  Entscheidung  des  Oberhauses 
sind  auch  die  Gewerkvereine  regrefspflichtig, 
wenn  sie  durch  die  von  ihnen  ergriffenen  Mafs- 
nahinen  die  Erwerbslosigkeit  Arbeitswilliger  ver- 
schuldet haben.  Damit  sind  die  Gewerkvereine 
und  eventnell  alle  ihre  Mitglieder  in  ihrem  finan- 
ziellen Bestände  bedroht.  Es  liegt  auf  der  Hand, 
dal's  im  gegebenen  Falle  nicht  nur  die  arbeits- 
willigen Arbeiter,  sondern  unter  Umstunden  auch 
die  arbeitswilligen  Unternehmer  auf  Schaden- 
ersatz klagen  können.  Daraus  würden  sich 
('onse<|uenzeri  ergeben,  denen  auch  der  viel- 
geriihinte  Reichthum  der  Trades-Unions  nicht 
gewachsen  wäre. 

In  socialdemokratischen  Blattern  hat  man 
anfangs  wohl  versucht,  das  Unheil  des  Ober- 
hauses ins  Lächerliche  zu  ziehen;  nunmehr  tritt 
aber  auf  dem  Congresse  iu  Swansea  zu  Tage, 
das  die  Gewerkvereine  dasselbe  durchaus  als 
eiuen  vernichtenden  Schlag  empfinden.  Und  sie 
haben  recht.  Vernichtend  ist  das  Urtheil  freilich 
nicht  für  das  Coalitionsrecht  als  solches,  wohl 
aber  für  das,  was  man  recht  eigentlich  als  die 
.Macht  der  Trades-Union"  bezeichnet,  nämlich 
für  den  Zwang,  mit  dem  sie  bisher  die  ihnen 
nicht  angehörenden  Berufsgenossen  unter  ihren 
Willen  zu  beugen  in  der  Lage  waren.  Selbst- 
verständlich sinnen  die  Trades-Unions  nun  auf 
Mittel,  das  so  plötzlich  über  sie  hereingebrochene 
Verlülngnifs  abzuwenden.  Gegen  die  Entscheidung 
des  Oberhauses  ist  nichts  auszurichten.  Der 
einzige  Weg,  auf  welchem  den  Gewerkvereineu 
die  bisherige  Macht  zurückgewonnen  und  dauernd 
gesichert  werden  könnte,  wiire  der  der  Gesetz- 
irelmng.  In  dieser  Richtung  werden  die  Vereine 
jetzt  eine  grol'se  Agitation  eröffnen,  die  zugleich 
mit  der  Ausschliefsung  der  Schadenersatzpflicht 
auf  die  Aufhebung  der  den  Schutz  Arbeits- 
williger bezweckenden  Bestimmungen  der  Ver- 
srhwürungsacte  gerichtet  sein  wird.  Die  Ent- 
wicklung bezw.  die  Erfolge  oder  Mißerfolge 
derselben  zu  beobachten ,  wird  von  großem 
Interesse  sein.  Doch  das  ist  eine  Frage  der 
Zukunft.  Für  jetzt  liegen  uns  die  Betrachtungen 
näher,  die  sich  angesichts  der  inneren  Lage 
der  Trades-Unions  aufdrängen. 

Vor  zwei  Jahren  wurden  uns  die  englischen 
Verhältnisse  so  dargestellt,  als  ob  die  dort  zum 
Schutze  der  Arbeitswilligen  bestehenden  Be- 
stimmungen obsolet  seien,  sintemalen  sämmt- 
lichen  Arbeitern,  Mitgliedern  sowohl  wie  Niclit- 
mitgliedern,  die  Befolgung  der  Anordnungen  der 
liewerkvereine  als  Ehrensache  gelte,  für  die 
letzteren  also  die  Notwendigkeit,  auf  Berufs- 
genossen einen  Druck  auszuüben,  praktisch  kaum 


noch  in  Frage  komme.  Jetzt  stellt  sich  diese 
ganze  Darstellung  als  ein  haltloses  Phantasie- 
gebilde heraus.  Wäre  das  den  englischen  Ar- 
beitern nachgerühmte  SolidaritiUsbewufstsein , 
verbunden  mit  einem  hochempfindlichen  Standes- 
ehrgefiihl,  wirklich  in  dem  damals  behaupteten 
Mal'se  vorhanden,  was  brauchten  denn  alsdann 
die  Trades-  Unions  um  ihr  Vermögen  und  um 
ihre  Macht  besorgt  zn  sein?  Welcher  Arbeiter 
würde  es  mit  seiner  „Ehre**  in  Einklang  bringen 
können,  sie  wegen  Beschränkung  der  Ar!  eits- 
möglichkeit  auf  Schadenersatz  zu  verklagen? 
Ans  der  jetzt  in  Swansea  so  unumwunden  ein- 
gestandenen Besorgnifs  erhellt  unwiderleglich, 
dafs  die  von  den  Trades-Unions  ausgeübte  Macht 
nicht  auf  dem  Solidaritätsgefühl,  sondern  auf 
dem  Terrorismus  beruht  hat,  und  dal's  man  es 
iu  den  Trades-Unions  für  selbstverständlich  halt, 
die  freien  Arbeiter  würden  im  gegebenen  Fall 
ohne  jedes  Bedenken  den  vom  Oberhanse  ge- 
wiesenen Weg  einschlagen,  um  sich  dem  Terro- 
rismus zu  entziehen. 

Unsere  „Dortrinären"  lehnten  vor  zwei  Jahren 
gesetzliche  Bestimmungen  zum  Schutz  der  Ar- 
beitswilligen mit  dem  Grunde  ab,  man  müsse 
das  Ehrgefühl  der  Arbeiter  schärfen,  nicht  es 
abstumpfen.  Mit  anderen  Worten:  Wenn  sich 
eiu  paar  Dutzend  Sucialdemokraten  zu  einer 
Gewerkschaft  zusammenthun,  so  ist  es  für  alle 
übrigen  Fachgenossen  Ehrensache,  sich  den  Dic- 
taten  derselben  zu  fügen.  Die  praktischen  Eng- 
länder dagegen  erfreuen  sich  einer  Gesetzgebung, 
die  den  Arbeitern  nahelegt,  dafs  ihre  eiste  Ehren- 
pflicht ist,  für  ihr  und  ihrer  Familie  Fortkommen 
zu  sorgen  und  da,  wo  ihnen  dies  durch  Andere 
unmöglich  gemacht  wird,  sich  an  denselben  schad- 
los zu  halten.  Unsere  Doctrinären  belehren 
uns,  dafs  ohne  einen  gewissen  Zwang  auf  die 
Berufsgenossen  das  Coalitionsrecht  werthlos  sei ; 
mit  anderen  Worten:  sie  verlangten  einen  Frei- 
brief für  den  Terrorismus  der  „Organisirten" 
gegen  die  „Xiclitorganisirten".  In  England 
j  stellt  sich  die  Gesetzgebung  auf  deu  Standpunkt, 
j  dafs  das  Coalitionsrecht  nichts  gemein  hat  mit 
einem  Recht  auf  Vergewaltigung,  und  dal's,  wenn 
auf  Grund  des  Coalitioiisrechts  gebildete  Ver- 
einigungen sieh  solche  Vergewaltigung  erlauben, 
sie  die  Folgen  bis  zu  den  aul'sersten  Consequenzen 
zu  tragen  haben.    Wir  haben  nicht  gehört,  dal's 

die  bürgerlichen  Kreise  in  England  nach  schlcu- 

I  « 

j  niger  Abschaffung  dieser  die  Machtstellung  der 
Trades-Unions  bedrohenden  Gesetzgebung  rufen. 
Noch  weniger  vernehmen  wir  in  jenem  Theile 
der  deutschen  bürgerlichen  Fresse,  der  sich  vor 
zwei  Jahren  an  Verdammung  der  Arbeitswilligen- 
Vorlage  nicht  genug  thun  konnte,  einen  Ent- 

'  riistungsstnrm  über  die  britische  Rückständigkeit. 
Schämt  man  sich  jetzt  vielleicht  der  Komödie, 

|  die  man  damals  aufgeführt  hat? 
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Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 
in 


5.  .September  1001.  Kl.  20 e,  M  10444.  Bewasser- 
luireSehleppriiinefiirKoksbetorrleriin.if  u.fler^'l.  Frederick 
Deacon  Marshall,  Kopenhagen:  Vertr. :  Otto  Sieden- 
topf.  Pat.-Anw.,  Beilin.  Friedlichst!-.  40a.* 

Kl.  31b,  F  12870.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  maschinellen  Herstellung  von  Kohrkcriien.  Ernst 
Förster,  St.  Petersburg.  Sngorodnyi  l'rospeet  43 :  Vertr.: 
Bult«  l'atakv  u.  Wilhelm  Patakv.  Berlin,  Luisenstr.  25. 

0.  September  1001.  Kl.  20a.  K  20  705.  Seil- 
füh ru n grolle  mit  auswechselbarem  Einsatz.  Heinrich 
Kückenhoner.  Diirlingen,  Schweiz;  Vertr.:  H.  Hei- 
mann,  Pat.-Anw.,  Berlin,  Neue  Wilhelmstr.  IS. 

Kl.  40fr,  T  7530.  Verfahren  um!  Vorrirlitiinsr  zum 
Herrichten  der  Stabe  für  die  Hufeisenfabru  ation.  Carl 
Twer  sen.,  Coln,  Balduinstr.  IS. 

Kl.  50c,  S  14  920.  Maulbrecher,  dessen  beweg- 
liehe  Brechbaeke  eine  aus  einer  Schwingbewegung  »ml 
aus  einer  annähernden  I. an gshewegung  zusammen gesetzte 
Bewegung  vollführt.  Sächsische  Maschinenfabrik  vorm. 
Bich.  Hartmann  Aetien-Gesellschaft,  Chemnitz. 

12.  September  1001.  Kl.  7c.  M  18493.  Gesenk 
zum  Prägen  oder  Fressen.  Dr.  Karl  Michaelis.  Char- 
lottenburg.  Carmerstr.  18. 

Kl.  7 f.  W  1»>707.  Oewalztes  Winkeleisen.  George. 
Adam  Weber,  Stamford,  3  Cortland  Ave..  Grafschaft 
Fairtield,  Conn.,  V.  St.  A.;  Vertr.:  E.  Malchow,  Fat.- 
Anw.,  Berlin.  Marienstr.  17. 

Kl.  20a,  O  15005.  Zur  Seite  drehbare  Seilsehutz- 
rolle  für  inacliinelle  Streekenförderungen  H.  Grim- 
berg jun..  Bochum. 

Kl.  31  b,  M  18350.  Foruimaschiue  zur  doppel- 
seitigen Pressung  der  Formen  mit  drehbarer  Formen- 
trügerplatte.    Otto  Müller,  Efslingcn  a.  N. 

Kl.  31  e,  A  HUT.  Einrichtung  zum  GieTsen  von 
Stahlplatten  und  dergl.  Bruno  Aschheim.  Berlin. 
Büluwstr.  11. 

Kl.  48b,  F  11  737.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Beizen  und  Trocknen  zu  verzinkender  lang- 
gestreckter  Gegenstände.     Hubert   Polte,  Rheinbrohl. 

Kl.  49g,  F  14002.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Butferkreuzen  aus  einein  Stück.  Berthold  Fuchs, 
Charlottenbuig,  Kautstr.  142. 

lü.  September  1001.  Kl.  5c,  K  21  140.  Schacht- 
bobrmas'  hine.  Gustav  Kracht,  Dortmund,  lleiliger- 
weg  77. 

Kl.  12e,  Seh  IG ü7G.  Vorrichtung  zum  Abscheiden 
von  festen  und  flüssigen  Stoffen  aus  Gasen  mittels 
Hohlkegelstumpfllächen.  Julius  Schwager,  Berlin, 
Halleschestr.  7. 

Kl.  35a,  P  12005.  Schachtvei-sehlufs.  Anton 
Padonr  und  Victor  Sperling,  Bruch,  Böhm.;  Vertr.: 
Carl  O.  Lange,  Hamburg. 

Kl.  85a,  S  h  10500.  Sieherheitsvon  i>  htung  für 
Fördermaschinen.  August  Schlüter,  Düsseldorf,  Königs- 
.!!;•• 

Kl.  49f,  B  27135.  Verfahren  zum  Härten  von 
Werkzeugen  aus  ehrom-,  Wolfram-  bezw.  molvbdäu- 
haltigem  Stahl.  Leopold  Basser.  Wien:  Vertr.:  Dr. 
S.  Hamburger,  Fat.-Anw.,  Berlin.  Leipzigerstr.  19. 

19.  September  1901.  Kl.  18b,  E  0900.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Chromeisen  in  einem  mit  Kohlen- 
futter ausgekleideten  Martinofen.  Carl  Fr.  Eckert  jr., 
St.  Johaun-Saarbriicken. 


tbeile  (i  ent-prerhende  Ausätze  </,  die  durch  cm  0r- 
wicht  /*  »der  eine  Feder  nach  unten  gedrückt  werden, 
längs  verschiebbar  gelagert.  Wird  der  Kernk.isteii- 
deckel  Ii  mit  dem  ilarauf  ruhenden  Kabinen  f  .i'- 
gehoben,  so  üben  die  Stifte  d  einen  genügenden  Bruck 
auf  die  Kerne  a  aus,  um  ein  Abreifscn  derselben  m 
verhüten.  </,  ist  ein  Führungsrahinen  für  die  Gewichte/* 

Kl.  21  Ii,  Nr.  119  41b»,  vom  15.  Mai  1900.  (Zusatz  m 
Nr.   IOH',1.     sirbe  „Stahl  und  Eisen-'  l'.«U 

Elektricitäth  -  A  c  t  i  enge» e  1 1  s c  h aft  vormil» 
Schuck  ert  &  Co.  in  Dürnberg.  KltkU.tcktr 
Schmelzofen  mit  mehreren  aneinander  getrennten  /•'•'• 
ttetiunsherden. 

Die  unter  den  Kohlenelektroden  m  />  und  ib n 
Zwischenstücken  >i  o  liegeudeu  Kohlenplatten  r  t  t 
sind  vergröfsert  und  als  Wannen  ausgebildet,  in  »<1  lu' 
das  Schmelzgut  nur  durch  den  Zwischenraum  zwischen 
den  Elektroden  nnd  den  Zwischenstücken  gelangen  kann. 


Kl.  20a,  K  21441.  Vorrichtung  zum  selbstthäti^n 
Aufrichten  und  Umlegen  des  Mitnehmers  für  Kctim 
förderungen.    Kurt  Knctschowsky,  Kattowitz  O.-S. 

Kl.  31c,  G  1539:5.  Verfahren  und  Vorrichtiinj; 
zur  Herstellung  von  Hohlkörpern  ans  leicht  sclinvlz 
baren  Metallen,    Gerhardi  Ä:  Comp.,  Lüdenscheid. 

Kl.  50c.  S  14  715.  Rohrmühle  mit  mehrtheilie/r 
Trommel,  sowie  mit  centralem  Ein-  und  Ausgang  de« 
M ahlgutes.  I,a  Societe  Anonvme  de  Construction  da 
Tournaisis,  Tournai,  Belgien;  Vertr.:  August  Rohrbacl.. 
Max  Meyerund  Wilhelm  Bindewald,  Fat. -Anwälte,  Erfurt. 

Gebrnucbsmusterelnt  ragungen. 

9.  September  1001.  Kl.  5a,  Nr.  15970«.  Pi.r-  h 
einen  Zwischenring  gebildete  Manschettenabdiclitunc 
für  den  Cylindenleckel  an  (testeinsbohrmasiliinfii. 
Heinrich  Flottniunn,  Bochum,  Alleestr.  31. 

10.  September  1901.  Kl.  1  a,  Nr.  159859.  Kaltes 
mit  drehbarer  Transportschnecke  zum  Entwässern  der 
aus  den  Spitzkasten  gewonnenen  Kohlenschlainnii". 
Josef  Beckers  und  Hermann  Baugert,  Alsdorf,  Kheml. 

Kl.  5a,  Nr.  100  181.  Gesteinshohrmaschinc  mit 
selbstgesteiiertem  Kolben ,  welcher  auch  gleicli/eiri;; 
als  F.vpausioiisschicber  wirkt.  Gustav  Düsterloh.  Spöck- 

Kl.  24 f,  Nr.  159  70(J.  Kost  mit  seitlichen  fv 
schlitzten  Aufsätzen,  die  die  Aulsenluft  über  das  l'renn 
material  fühlen.    A.  L.  Giofs,  Dresden,  Zollnerp;.  I  i 

Kl.  35 e,  Nr.  100  195.  Vorrichtung  zum  F.uOrer-n 
von  Becherwerken  für  in  ilen  Bechern  festhaftende 
Materialien,  bestehend  aus  einer  von  der  Kettenwell, 
gestützten  und  in  der  Becherhahn  liegenden  Platte. 
H.  Aug.  Schmidt,  Würzen  i.  S. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  SUc,  Nr.  120  S2I.  vom  9.  Juni  1900.  Adam 
Scott  in  Cunonhury  ^Middlesex.  Engl.)  Vor- 
richtung zur  \  erhütunt/  des  Abbrechen*  vorspringend« 
T heile  von  Kernen  beim  Abheben  de*  Kernkattens. 

Auf  den  abzuliebenden  Tbeilen  des  Kernk.istens  /; 
sind  in  einem  Kähmen  C  oder  einer  ähnlichen  Vor- 
richtung den  (Querschnitten  der  vorspringenden  Kern- 
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Figur  1. 

wilzwerk  aufgeweitet.  Die  auszuwalzenden  Blöcke 
sind,  am  die  Streckung  und  Aufweitung  zu  beschleu- 
nigen und  ein  gutes  Verdichten  des  Materials  zu  er- 
liefen, nicht  glattwandig,  sondern  auf  ihrer  Aufsen- 
fder  Innenfläche  oder  auf  beiden  beliebig  schrauben- 
förmig oder  ijucr  zur  Längsachse  gewellt 

Bei  dem  Langwalzwerk  (Figur  1)  wird  das  Kaliber 
von  hintereinander  liegenden  Horizontal-  und  Vertical- 


Kl.  49e,  Nr.  IUI 015,  vom  7.  Mai  1899.    Franz  ! 
Rrtöska  in  Rath  bei  Düsseldorf.  Regetventil 
fir   hydraulische    und    dampfhydraulische  Arbeits- 
maschinen. 

Das  Regelventil  ist  in  die  Zuflufsleitung  des  Druck- 
wassers zum  hydraulischen  Arbeitscylinder  eingeschaltet  | 
nnd  so  eingerichtet,  dafs  es  durch  diu  nach  demselben 
strömende  Dnickflüssigkeit  nach  der  einen  und  durch 
den  Arbeitsrückdruck  nach  der  andern  Richtung  ver- 
schoben, die  Arbeitsgeschwindigkeit  durch  Erweiterung 
oder  Verengung  der  Durchtlufsöffnung  oder  den  Kraft- 
verbrauch durch  Einlassen  der  Druckflüssigkeit  nach 
dem  Arbcitsoylindcr  erst  nach  beendetem  Leerhub 
bezw.  durch  Regelung  der  Dampfeinströmung  in  den 
Treibapparat  nach  dem  Arbeitswiderstande  regelt 

Kl.  7a,  Nr.  121882,  vom  28.  April  1899.  Otto 
Klatte  in  Düsseldorf.  Verfahren  und  Vorrichtung 
Sur  Hersteilung  von  nahtlosen  Köhren,  Kessel  stöfsen 
und  dergl. 

Mittels  dieses  Verfahrens  sollen  cylindrische  oder 
konische  Ringe,  Kesselstöfse,  Kriegsschiffsgefechtsmaste 
u.  s.  w.  mit  oder  ohne  innere  oder  äufsere  Versteifungs- 
rippen, Riffeln,  Flnntschen  u.  s.  w.  hergestellt  werden. 
Ein  annähernd  hohleylindrischer  Block  wird  zunächst 
in  einem  Walzwerk  nach  Art  eines  Universal  Walz- 
werkes über  einen  Dorn  unter  beliebiger  gleichzeitiger 
Aafweitung  langgewalzt  und  darauf  in  einem  Blcch- 


die  Dornstange,  die  währenddessen  von  einem  Ring  f 
getragen  wird,  zu  schieben  oder  von  ihr  abzuziehen. 

Das  Blechwalzwerk  (Fignr  2)  zum  Aufweiten  des 
vorgewalzten  endlosen  Walzgutes  besitzt  zwei  Walzen 
g  und  /»,  von  denen  die  untere  in  zwei  Lagern  t  eines 
Schlittens  k  gelagert  ist  und  auf  der  andern  Seite  mit 
einem  Vierkantzapfen  /  in  eine  entsprechend  ausge- 
sparte, in  dem  Walzenständer  drehbar  gelagerte  Büchse  m 
eingreift,  die  mit  der  Antriebsmaschine  gekuppelt  ist. 
Diese  Einrichtung  ermöglicht  die  Walze  g  zum  Auf- 
streifen bezw.  Abziehen  des  Walzgutes,  das  auf  eine 
unter  der  Unterwalze  angeordnete  heb-  und  senkbarc 
Tragvorrichtung  n  aufgebracht  ist,  zurückzuziehen. 


Kl.  49f,  Nr.  119  74»,  vom 

22.  Deccmber  1899.  C.  l'rött  in 
Hagen  i.  W.  Ein  sich  durch 
den  arbeitenden  Prefsstempel  selbst- 
thätig  schließendes ,  mehrtheiliges 
Schm  iedegesenk. 

Um  ein  leichtes  Ausheben  von 
Schmiedestücken  ans  den  Gesen- 
ken zu  erreichen,  stützen  sich  die 
Backen  des  Gesenkes  mit  äufseren 
schrägen  Flächen  gegen  ebenso 
schräge  Flächen  der  Widerlager,  die 
am  Ambofs  festsitzen  oder  durch 
lose  auf  denselben  aufgelegte  Ringe 
oder  Rahmen  gebildet  werden. 


Figur  2. 

walzenpaaren  gebildet,  durch  die  eine  Dornstunge  a 
central  hindurchgeführt  ist.  Die  Oberflächen  der  Walzen 
sind  mit  auswechselbaren  Arbeitsringeu  b  b  und  <•  r, 
welche  dem  Umfange  des  zu  verarbeitenden  Werk- 
stückes oder  genan  der  Fertigforiii  entsprechen,  ver- 
sehen. Die  Dornstange  a  besteht  aus  mehreren  Theilen,  ' 
zwischen  denen  auswechselbare  Arbeitsringe  d  ein-  ! 
gespannt  sind;  sie  ist  in  der  Längsrichtung  verschieb- 
bar angeordnet,  nm  die  Walzdruckringe  genau  in  die 
Mittelebe  nen  der  Wälzenpaare  einstellen  zu  können. 
Das  eine  der  beiden  Lager  e  ist  obeu  offen  tiud  kann 
gehoben  und  gesenkt  werden,  um  das  Werkstück  auf 


ii 

KL  49b,  Nr.  122068,  vom  12.  December  1899. 
Firma  F.  A.  Banzhaf  in  Köln  a.  Rh.  Scheere  mit 
zwei  mit  dem  Profil  des  Werkstacks  entsprechenden 
Oeffnungen  versehenen  Scheerplatten. 

Die  beiden  Scheerplatten  a  nnd  b 
w              sind  anf  den  Aufsenkanten  ihrer  cin- 
d  :£~3rf]d     ander  zugekehrten  Flächen  mit  Füh- 
rungsleisten d  versehen,  wodurch  die 
Schneidfiachen  einen  der  Stärke  der 
beiden  Leisten  entsprechenden  Abstand  von  einander 
erhalten,  der  ein  ungehindertes  Abführen  des  Grates 
gestattet.  

Kl.  7e,  Nr.  121803,  vom  9.  Februar  1900.  Cas- 
par Schnettler  &  Cie.,  Hüstener  Nagelfabrik 
G.m.b.H.  und  Albert  Prikryl  in  Hüsten  i.  W. 
Wendevorrichtung  für  Schnittnäyelmaschinen. 

An  dem  Rohr  o,  in  welchem  sich  dos  zu  ver- 
arbeitende Material  befindet  sind  zwei  Kiemen  »  und  /> 
nach  entgegengesetzten  Richtungen  befestigt.  Riemen  p 
ist  mit  seinem  anderen  Ende  in  einer  Spiralfeder  q 
eingehakt,  wohingegen  der  Riemen  u  an  einem  um 
Zapfen  /  drehbaren  Winkelhebcl  >»,  k  befestigt  ist. 


Dieser  wird  durch  Vermittlung  der  Stange  i  von  dem 
um  Zapfen  /  drehbaren  Hebel  </  bewegt,  der  mit  seinem 
oberen  Eude  gegen  ein  auf  der  Welle  e  befestigtes 
Excentcr  d  anliegt.  Das  Exccnter  d  wird  aus  zwei 
einander  gegenüberliegenden  concentrischen  Kreis- 
bögen dl  und  d3  mit  Üebergangskrcisen  gebildet,  wo- 
durch das  Rohr  o  derart  um  18()0  vor-  und  rückwärts 
gedreht  wird,  dafs  vor,  während  und  nach  dein  Schneiden 
eine  kurze  Ruhepause  eintritt,  die  eine  sehr  gleich- 
mütige Waarc  ergiebt  und  die  Tourenzahl  der  Maschine 
zu  vcigrofsern  gestattet. 


Digitized  by  Google 


1060    Stahl  und  Eisen. 


Bericht  über  in-  und  ausländisch*  Patente. 


I.  Octoher  l'JOI. 


Kl.  Sic,  Xr.  151426,  vom  21.  Januar  1HW. 
A.  Weifs  in  Zürich  und  Louis  Giroud  in 
Ölten  ^Schweiz).  Vorrichtung  zum  Herausgeben  ron 
zerkleinertem,  staub-  oder  körnerformigem  Material 
aus  Behältern. 

Unter  der  Austluf^-.tViuin^  des  Behälters  a  ist  in 
geeigneter  Entfernung  ein  Tisch  b  uuf  einem  Rahmen  c. 
der  an   Keilern  d  befestigt  ist.  derart   wagereeht  an- 
geordnet, dafs  das  herauszugehende 
^ ••,    a  Material   mit    seinem  natürlichen 

i    i  Böschungswinkel  auf  dein  Tische  b 

|K  Ik*:*^-*        rlin,i  nu^      ''''''  Buhestellung  des- 

LJ  «S*.  J         seihen  der  untere  Böschungsrand 

\$Jtf  nis  (lid;t  :ln  <lie  Ahlaufkanten  des 

Tisches  hinanreicht,  so  dafs  es 
heim  Hin-  um!  Herbewegen  des  Tisches  nach  allen 
Seiten  uhläuft  und  in  den  unten  offenen  Behälter  m 
füllt,  unter  dem  Bich  die  Füllgcfäfsc  hefinden.  Die 
Bewegung  des  Tisches  erfolgt  durch  den  Stöfser  i, 
der  hei  jedem  Vorgange  gegen  den  auf  «lern  Hehel  e 
sitzenden  Anschlag  h  steifst",  der,  wenn  die  Maschine 
stillgestellt  werden  soll,  nach  ohen  gezogen  winl. 
l*ie  Menge  des  herauszugehenden  Materials  kann  durch 
Veränderung  des  Abstundcs  des  Tisches  von  der  Aus- 
flufsöffnung  des  Behälters  geändert  werden. 


KI.  4J>b,  Nr.  121  7N2,  vom  4.  Mär/  l'.iOO.  Hein- 
rich Christian  Hansel  in  Giefsen.  h'reinsilgc- 
maschine. 

Die  Erfindung  hezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
an  Kreiskaltsägen,  hei  denen  die  auf  einem  Schlitten  c 
angeordnete  Säge  ;•  von  der  Welle  m  angetriehen  und 
gleichzeitig  gegen  das  Werkstück  vorgeschoben  wird, 
und  bezweckt,  ein  Heifslaufen  der  Maschine  in  ihreu 
Bewcgungstheilen.  sowie  ein  Festfressen  oder  Brechen 
des  Sägeblattes  zu  verhindern  und  zwar  dadurch,  dafs 
der  Vorschuh  der  Säge  selbstthätig  dann  unterhrochen 
wird,  wenn  der  Sehneidwiderstand  ein  zulässiges 
Maximum  ühersteigt. 

A ii f  der  Antriebswelle  in  sitzt  ein  Excenter  Ä\ 
dessen  Kxeentricität  durch  die  Stellsehrauhe  /  vergröfsert 
oder  verkleinert  werden  kann.    Au  den  Exeenterring 


ist  eine  in  der  Führung  i  gelagerte  Schubstauge  h  an- 
gelenkt,  die  mit  einer  Sperrklinke  g  in  das  lose  auf 
der  Schlittcusjiiude]  c  sitzende  Sperrrad  /'  eingreift 
und  dieses  je  nach  ihrem  Huhe  mehr  oder  minder 
schnell  dreht.  Durch  eine  regulirhare  Feder  t  wird 
das  Spcruad  f  mit  seinen  wellenförmig  gestalteten 
Kupplungszahnen  gegen  die  gleichgestanden  Zähne 
der  auf  der  Welle  e  befestigten  Kupplungsmuffe  n  ge- 
prefst,  so  dafs  diese  bei  der  Drehung  des  Rades  f 
mitgenommen  und  die  Schlittenspindel  e  gleichfalls 
gedreht  wird.  W  ird  jedoch  der  Widerstand  der  Säge 
im  Werkstück  durch  zu  schnelles  Vorschieben  des 
Schlittens  zu  grofs,  so  dafs  die  Vorwärtsbewegung 
des  Schlittens  behindert  ist,  so  weicht  die  Stirnfläche  s 
des  Rades/"  bei  dessen  Drehung  entgegen  dem  Drucke 
der  Feder  t  zurück  und  dasselbe  dreht  sich  so  lange 
allein  weiter,  bis  der  Widerstand  der  Säge  im  Werk- 
stück wieder  gesunken  ist. 


Kl.  1SI).  Xr.  121143,  vom  17.  Juni  1!>00.  Leon- 
hard M  ül  ler  in  K  ramato  rskaj  a  ( Ruf>I. 'i.  Elektrisx. 
betriebene  Beschickungawrrichtung  mit  durch  Trag- 
geatänge  bewegter  Mulde  für  metallurgische  Orfcn. 

Das  in  der  Längsrichtung  verschiebbare  und  um 
seine  Achse  drehbare  Traggestänge  für  die  Mnl-h. 
sowie  das  Antriebswerk  desselben  sind  auf  dem  um 
eine  wagerechte  Achse  schwingenden  Traggerüst  derart 
angeordnet,  dafs  hei  zurückgezogenem  Trugge>tiiii.v 
und  unter  Voraussetzung  der  vollen  Belastung  der  v  n 
dem  Traggestänge  getragenen  Bcschickiingsinuhie  «!a> 
Traggel  üst  in  Bezug  auf  seine  wagerechte  Drehaclx- 
sich  annähernd  im  'Gleichgewicht  "befindet.  Dadunl. 
wird  der  Vortheil  erzielt,  dafs  für  das  Heben  m<l 
Senken  der  Last  nur  eine  verhältnifsmaisig  geritj* 
Kraft  erforderlich  ist,  wodurch  der  Versehleifs  we«(M- 
lich  verringert  wird.  Da  ferner  die  die  Drehung  mi 
den  Vorschub  des  Tiaggcstänges  bewirkenden  Antrieb«  - 
motoreu  auf  dem  hinteren  Knde  des  Trnggerüstes  an- 
gebracht sind,  so  bedarf  es  für  diese  an  dem  Vorsihul. 
des  Tiaggcstänges  nicht  theilnehmenden  Ar.triet.e 
keiner  eoinplieirten  Stromzuführungen. 


Kl.  7«,  Xr.  121715,  vom  31.  Mai  181.9.  Ameri- 
can Universal  Mill  Company  in  New-York. 
Walzwerk  zur  Herst' Huna  ron  hofilrisc". 

Das  vorliegende  W  alzwerk  gestattet.  Doppel-T-  n  1 
andere  Profileisen  mit  verschiedenen  Klantschenbrervri 
ohne  Auswechslung  der  Walzringe  herzustellen.  %»]>■:> 
eine  Bearbeitung  des  Wralzgutes  von  beiden  Neitri 
erfolgt,  so  dafs  dasselbe  nach  dem  Durchgänge  durch 
die  W  alzen  nicht  umgewendet  zu  werden  braucht. 

Demzufolge  sind  vor  dein  Kaliberwalzwerk  /('  B: 
welches  in  bekannter  Weise  den  Steg  und  die  inneren 
Flantschentläehen  auswalzt,  zwei  Walzenpaare  >>>■' 
und   c  t-!   angeordnet,    von   denen   die   obere  W'dlzr 


i  bl  und  die  untere  W  alze  c  den  Steg  des  Walzgutes 
führen,  während  die  untere  Walze  b  und  die  obere 
Walze  a  die  Flantschenbreiten  bestimmen.  Die  untere 
Walze  r.  welche  mir  der  unteren  festliegenden  Kalibf r- 
walze  B1  das  Walzgut  an  der  unteren  Stegfläehe  führt, 
liegt  fest,  wohingegen  die  obere  Walze  b\  welche  mit 
der  oberen  Kaliherwalze  />'  da-  W  alzgut  an  der  obenn 
Stegfläehe  führt,  mit  der  Kaliherwalze  B .  und  •'" 
Walzen  c1  und  b,  welche  die  Flantschenbreiten  hf- 
stimmen,  entsprechend  der  gewünschten  Venninden"]? 
der  FlanW-hrnbreiten  gesreu  die  W  alzen  r  und  '■-  '• 
stellt  werden.  Das  Wal/gut  wird,  ohne  dasselbe  über 
das  Walzwerk  zu  überheben,  abwechselnd  in  die  Kaliber- 
walzen Bl  B*  oder  die  Walzen  h1  b  eingeführt. 

Bezüglich  weiterer  Einzelheiten  mufs  auf  die  oiti- 

,  fangreiche  Patentschrift  verwiesen  weiden. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Monat  August  1901 

Werk« 

i  f  irmrn) 

ErtuuffUiiK 

Puddnl- 
RoIicImoii 
und 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Saarbezirk.  Lothringen  und  Luxemburg*  .... 

18 

II 
11 
1 
1 
1 

t 

28  216 
31  06* 
27  167 
1  870 

910 
15  154 

Puddelroheisen  S.i.  .  .  . 

(im  Juli  1901  

(im  Aug.  1900  

60  10*411 
62  107-44* 
6*  13U432) 

Koliolson. 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  obne 
Sicgcrland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 
Hannover  und  Braunschweig  

3 
1 
1 
1 

31  592 
3  100 
2  956 
5  405 

Hessemerroheisen  Sa.  .  . 

(im  Juli  1901  

(im  Aug.  1900   

6 
5 
8 

43  053 
37  707) 
46  274) 

rriioitniM- 

Rheinland  ■  Westfalen  ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Saarliezirk.  Lothringen  und  Luxemburg*  .... 

1-2 
1 

3 
1 

.! 

1*3  477 
1  856 

18  926 

19  193 

:  um 

ISS  215 

Thomasroheisen  Sa.    .  . 

35 
34 

35 

37S  767 
3S3  509) 
432  269» 

Glt'l'wn'l' 
I1o1i«»Im««ii 

und 

GuIhwiihivii 
I.  Si-hnielxnng. 

Rheinland  -  Westfalen  ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland.  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Saarbezirk.  Lothringen  und  Luxemburg  

13 
4 

9 

i 

1 

8 

50  367 
12  62* 
15  SOS 

49S 
+  20S 

326 
33  259 

(üefsercii  i         i  - 

(im  Juli  l'.tol  

(im  Ahr.  1900   

38  117  090 

39  1  -20  879) 

40  1-21  H59) 

Zusammenstellung: 
l'uddelroheisen  und  Spiegeleiern  .... 
Hessemerroheisen  

(Jiefsereiroheisen  

104  411 

43  053 
378  767 

Erzeugung  im  August  1900   

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  Augu«t  1901     .  . 
Erzeugung  venu  1.  Januar  bis  31.  Augu»t  1900     .  . 



643  321 
619  539 
73o  141 
5  216  639 

Erzeugung   der  Bezirke: 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .... 

Saarbezirk.  Lothringen  und  Luxemburg  

A-.ieu»t  iuui 
Tonnen. 
253  682 
18  644 
6*  «57 
2  368 
28  806 
v 

23t;  628 

Vom  1  Jai..  h., 
31.  Aug  1H01 

Tonnen. 
2  005  023 
415  009 
515  117 
15  490 
232  552 
75  741 
1  957  101 

Sa.  Deutsches  Reich  |  613  321      5  216  639 
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VIII.  Allgemeiner  deutscher  Berg- 

11.  bis  14.  September  in  Dortmund. 

Der  diesjährige  Bergmannstag  war  stärker  besucht 
als  je  einer  seiner  Vorgänger:  einschließlich  der  Damen 
waren  nahezu  1000  Theilhehmer  ans  allen  (Sauen 
Deutsehlands  herbeigeströmt.  Die  alte  Hergstadt  Dort- 
mund, von  der  im  Jahre  1880  die  Anregung  zu  diesen 
Veranstaltungen  ausgegangen  war.  hatte  üppigen  Fest- 
schmuck  augelegt ;  das  Festcomite  unter  dem  Vorsitz 
des  Berghuuptmanns  Taegl i e Ii sbee k  hatte  in  monate- 
langer Vorarbeit  einen  festlichen  Empfang  vorbereitet 
und  seine  Aufgabe  in  vorzüglicher  Weise  gelöst.  In 
verschwenderischer  Art  wurden  jedem  Theilnehmer 
eine  inhaltlich  vortreffliche  wie  prächtig  ausgestattete 
Festschrift"  sowie  zahlreiche  andere,  die  Stadt  Dort- 
mund und  das  westfälische  Kohlenrevier  betreffende 
Druckschriften,  eine  stattliche  Festnnmmer  des  „Glück- 
aaf"  n.  n.  m.  überreicht. 

Am  Abend  des  11.  September  fand  eine  zwanglose 
Zusammenkunft  in  den  Räumen  des  t'asino  statt,  am 
folgenden  Morgen  um  9  Uhr  begannen  die  Verhand- 
lungen, deren  Vorsitz  Berghauptmunn  Taegl  ir-hs- 
beck  übernahm:  als  Beisitzer  fungirten  Oberbergrath 
K  r  n  m  er  -  München,  Geh.  Bergrath  Förster  Dresden, 
(ich.  Bergrath  Krabler  Essen,  Bergmeister  Engel- 
Essen  und  Bergassessor  Menzel -Diez.  Dann  er- 
griff Handelsminister  Möller  das  Wort;  er  gab  seiner 
Freude  darüber  Ausdruck,  als  Mitglied  des  Ministeriums 
und  Chef  der  Bergvcrwnltung  an  der  Versammlung 
theilzunebmen.  Immer  sei  er  der  Thätigkcit  der  Berg- 
leute mit  Interesse  gefolgt,  weil  sie  die  Grundlage 
der  ganzen  modernen  Entwicklung  sei.  Wir  lebten 
beute  im  Zeitalter  des  Eisens,  das  aber  nicht  ohne 
die  Kohle  möglich  sei  und  das  man  auch  das  Zeitalter 
der  Kohle  nennen  könne:  denn  die  Kohle  sei  die 
Grundinge  dessen,  was  unsere  heutige  Entwicklung 
ausmacht.  Nichts  habe  so  umgestaltend  auf  das  Ver- 
kehrswesen gewirkt;  wenn  wir  fortschreiten  wollen, 
müssen  wir  das  Verkehrswesen  weiter  fördern,  die 
Verkehrsmittel  weiter  vervollkommnen.  Besondere 
Freude  bereite  es  ihm,  dafs  der  Bergmannstag  in 
Dortmund  tage,  weil  er  hier  zum  ersteumale  im 
öffentlichen  Leben  auftrat.  Kr  wünscht  Glück  zu  den 
Verhandlungen  nnd  schliefst  mit  einem  freudigen 
Glück  auf!  Sodann  begrüßte  der  Oberbürgermeister 
der  Stadt  Dortmund,  Geheimrath  Schmieding,  in 
überaus  herzlicher  Weise  die  Versammlung,  worauf 
die  Vorträge  begannen. 

Markscheider  War h  holder  begann  den  Reigen 
mit  einer  Mittheilung  über: 

Die  neueren  Aufschlüsse  der  Steinkohlen 
im  Ruhrbezirk." 

Kölner  führt  einleitend  aus,  dafs  die  schon  seit 
längerer  Zeit  allgemein  verbreitete  Annahme,  dafs  die 
verschiedenen  Steinkohlenablagerungen  in  Kngland, 
Nordfrankreich,  Belgien,  im  Aachener  Revier,  sowie 
am  Nieilerrbein,  in  Westfalen  und  in  der  Provinz 
Hannover  in  einem  geologisch-historischen  Zusammen- 
bang stehen  und  einer  einheitlichen  grofsen  west- 
europäischen Ablagerung  des  Carbons  angehören,  durch 

*  Vergl.  Seite  1077  dieser  Nummer. 
**  Zum  Theil  nach  einem  Bericht  der  „Rheinisch- 
Westfälischen  Zeitung". 


die  in  den  letzten  Jahren  auf  der  ganzen  vorgenannten 
Linie  ausgeführten  zahlreichen  Tiefbohrungen  an  Wahr- 
scheinlichkeit bedeutend  zugenommen  habe.  Nament- 
lich konnte  dieser  Zusammenhang  innerhalb  des  hier 
in  Frage  stehenden  Theils  unseres  Vaterlandes  mit 
einiger  Sicherheit  construirt  werden,  und  zwar  an  der 
Hand  von  über  200  neueren  Tiefbohrungen,  welche  in 
der  größten  Anzahl  durch  die  internationale  Bc.hr- 
gesellscbaft  in  Straßbnrg  i.  K.  in  sorgfältigster  Weise 
ausgeführt  worden  sind.  An  der  Hand  einer  vc>n 
;  Osnabrück  bis  Charleroi  reichenden  geologischen  Skizze 
zeigte  Redner,  wie  die  Carbonablagerangen  sich  in 
den  verschiedenen  Bezirken,  vor  allem  im  Ruhrkohlen- 
becken, vertheilen.  Nach  einer  eingehenden  Umschrei- 
bung der  Grenzen  kommt  Redner  zu  dem  Schiufa. 
dafs  die  neueren  Aufsc  hlüsse  im  rheinisch-westfälischen 
Ruhrkohlenbecken  im  allgemeinen  ein  befriedigende* 
Resultat  geliefert  haben  und  dem  rheinisch-westfälischen 
Bergbau  die  Aussicht  auf  eine  noch  lange  hoffnungs- 
reiche Zukunft  eröffnen. 

Dann  folgte  Geh.  Bergrath  Prietze- Saarbrücken 
mit  einem  Vortrage  über: 

Die  neuen  Aufschlüsse  Im  Snarrerler. 

Kr  giebt  zunächst  einen  allgemeinen  Ueberblick 
über  die  Lagerungsverhiiltnisse  des  Beckens  unter  Be- 
nutzung der  Arbeiten  von  Nasse,  Liebheim  und  Vogel. 
Alsdann  bespricht  er  die  Aufschlüsse  an  der  westlichen 
Grenze  des  Reviers,  die  vorzugsweise  anf  lothringischem 
Gebiet  liegen.  Im  weiteren  Verlauf  seines  Vortrags 
giebt  er  eine  Darstellung  der  Krgebnisse  der  Tief- 
bohrungen in  dem  westlichen  Theile  des  preufsischen 
|  fiscalischen  Grabenfeldes  an  der  Saar,  wo  es  sich 
namentlich  um  Ermittlung  der  Lagerungsverhaltnisse 
der  liegenden  Flammkohlen-  und  der  Fettkohlenpartie 
handelt.  Dann  behandelt  Redner  die  Bohrungen  des 
preußischen  und  bayerischen  Fiscus  bei  St.  Ingbert 
und  Elversberg,  wo  das  Liegende  der  Fettkohlenpartie 
aufgeschlossen  werden  sollte,  und  endlich  eine  Be 
sprechung  um  Aufschlüsse  der  Gruben  Frankenholit 
und  Consolid.  Nordfeld  im  Nordosten  des  Reviers. 
Das  benutzte  Kartenwerk,  von  dem  Abzüge  im  ver- 
kleinerten Maßstabeden  Zuhörern  ausgehändigt  wurden, 
besteht  aus  einer  Uebersichtskarte  des  Saarreviers  im 
M.  1  :  25  000  in  Profilen,  die  von  dem  verstorbenen 
Oberbergamts  -  Markscheider  Kliver  nnd  dem  jetzigen 
revidirenden  Markscheider  Möller  in  Saarbrücken  oe 
arbeitet  sind. 

Alsdann  sprach  Königlicher  Berginspector  W i skott- 
Zabrze  über: 

Die  neueren  Aufschlüsse  In  Obersehlesien. 

Das  Gebiet  steht  hinsichtlich  seiner  heutigen  Jahres- 
förderang  in  der  Mitte  zwischen  dem  Saarbezirk  und  dem 
Ruhrkohlenrevier,  bezüglich  der  Nachhaltigkeit  seiner 
Kohlenvorräthe  aber  wohl  an  erster  Stelle.  Das  ganice 
Kohlenbecken  ist  rund  5600  .jkm  groß,  von  denen 
etwa  3600  qkm  auf  das  preußische  Gebiet,  den  süd- 
östlichsten Theil  Oberschlesiens,  ein  kleinerer  Theil 
auf  Oesterreich  und  ein  noch  kleinerer  Theil  auf  Kufa- 
land entfallen.  Seine  weiteren  Ausführungen  beziehen 
<i.h  nur  auf  den  preußischen  Beckenantheil.  „Die 
neuesten  Aufschlüsse  in  diesem  Gebiet  sind  nicht  so 
für  die  Allgemeinheit  von  Bedeutung,  daß  ich  das 
Thema  hierauf  beschränken  könnte,  ich  beabsichtige 
vielmehr,  «-in  übersichtliches  Bild  über  diejenigen 
Aufschlüsse  zu  geben,  welche  seit  dem  Jahre  1SK* 
vorwiegend  durch  die  hergtisealisehen  Bohrungen  in 
Oberschlesicn   gewonnen   sind.    Der   Bergfiscos  hat 
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durch  diese  Bohrungen  nicht  allein  einen  gewaltigen 
Grubenbesitz  —  etwa  150  Maximulfelder  —  erworben, 
sondern  auch  die  Kenntnifs  der  Cnrbonablagerung 
i 'berschlesiens,  welche  bis  dahin  in  grofsen  Gebiets- 
teilen recht  lückenhaft  war,  nufserordentlich  bereichert. 
Hin  Theil  der  Ergebnisse  der  Buhrungen  ist  zwar 
durch  Ebert  und  vor  allem  Gaebler  schon  in  der 
I.itterator  behandelt,  jedoch  sind  die  Veröffentlichungen 
sii  verstreut,  dafs  Ihnen  ein  Gesammtüberbliek,  den 
ich  heute  zu  geben  beabsichtige,  nicht  unwill- 
kommen sein  dürfte.  Die  Hohningen  westlich  des 
LTofsen  von  Orlan  in  Oesterreich  über  Kybnik  nach 
Oleiwitz  sich  hinziehenden  Haupt vcrwnrfs  haben  in 
dt-r  Hauptsache  westlich  von  Kybnik  stattgehabt.  Sie 
haben  mit  Ausnahme  einer  kleinen  Mulde  westlich 
von  Kybnik,  in  der  die  mächtigsten  der  oberschlesischen 
Klotze,  die  sog.  Sattelflötze.  auftreten,  nur  das  Vor- 
handensein der  Rvbniker  Schichten,  der  liegendsten 
Gruppe  des  oberschlesischen  Carbons,  ergeben.  Diese 
Schichten  sind  verhältnifsmäfsig  arm  an  Kohle,  ent- 
halten aber  doch  wenigstens  in  einem  Theil  jenes 
westlich  des  Hauptverwurfs  gelegenen  Gebiets  eine 
irrüfsere  Anzahl  bauwürdiger  Klotze,  auf  denen  zum 
Theil  schon  jetzt  Bergbau  umgeht.  Weit  wichtiger 
*ind  die  Aufschlüsse  östlich  des  grofsen  Verwurfs. 
Hier  sind  besonders  die  Bohrlöcher  Knnrow  I  nnd 
Parnschowitz  V,  sowie  das  Bohrloch  Czernionka  zu 
erwähnen.  Die  ersteren  beiden  sind  vom  Bergfiscns, 
•las  letztere  durch  die  Königs-  und  Laurabütte- Actien- 
;<-*ellschaft  niedergebracht  Das  Bohrloch  Knurow  I 
erreichte  eine  Tiefe  von  1351  m  und  durehteiifte  bei 
*72  bis  1066  die  Sattelflötzgruppe,  deren  mächtigstes 
Flütz  hier  mit  12  m  Mächtigkeit  angetroffen  wurde. 
Im  ganzen  wurden  2."»  Klötze  von  über  I  m  Mächtig- 
keif mit  einer  Gesammtkohlenmächtigkeit  von  57.78  m 
'lurthbohrt.  Da»  Bohrloch  Parnschowitz  V  durchteufte 
rtne  noch  gröfsere  Kohlenmächtigkeit.  Es  erreichte 
■-ine  Tipfe  von  2003  m  und  ist  damit  das  tiefste  der 
Welt.  Die  Sattelflötze  wurden  etwa  von  1000  bis 
1200  m  durchfahren.  Anfser  den  Sattelflötzen  wurden 
ehenso  wie  im  Bohrloch  Knurow  1  auch  die  darüber- 
liefeuden  unteren  Orzescher  iRudaeri  Schichten  mit 
ihrem  grofsen  KolileiireicJithum  aufgeschlossen.  Die  noch 
Imlieren  Orzescher  Schiebten  sind  denn  theils  durch 
das  Rohrloch  Czerwionkn  durchteuft,  theils  auch  in  den 
»citer  östlich  und  südöstlich  niedergebrachten.  Bohr- 
K>rhern  Woschezytz  I  und  Leschczin  VI  erschlossen.  Sie 
stehen  an  Kohlenreichthum  zwar  hinter  den  Orzescher 
fluchten  zurück,  enthalten  aber  doch  eine  gröfsere 
Zahl  hauwürdiger  Flötze.  Aus  den  Aufschlüssen  ergiebt 
»tu,  dafs  das  oberscblesische  Kohlenbecken  eine  grofse 
Mulde  bildet,  deren  Centrum  etwa  zwischen  Lazisk  nnd 
l'U-fs  liegt.  Im  Norden  hat  sich  eine  gröfsere  Erhcbungs 
ülte  —  derZabrze-Myslowitzer  Hauptsattel  gebildet,  von 
dem  aus  nach  Süden  die  Schichten  flach  abfallen,  so  dafs 
die  Suttelflötze  schon  ziemlieh  bald  in  recht  grofse 
Ti-nfen  hinabsinken.  Gaebler  berechnet  nach  den  vor- 
liegenden Aufschlüssen  den  Vorrath  an  abbauwürdiger 
Kohle  im  oberschlesischen  Becken  bis  1000  m  Tiefe 
anf  62,8  Milliarden  Tonnen,  von  denen  bis  jetzt  etwas 
über  eine  halbe  Milliarde  abgebaut  ist.  Bis  1500  m 
Tiefe  würde  sich  diese  Menge  auf  101,55  und  bis 
2000  m  anf  140,8  Milliarden  Tonnen  erhöhen.  Frei- 
lich befinden  sich  die  mächtigsten  Flötze  zum  Theil 
in  recht  grofser  Teufe,  auch  ist  das  Stcinkohlengebirge 
v,n  einem  durchschnittlich  200  m  mächtigen  Deek- 
iT'-hirjre  überlagert,  welches  vorwiegend  dem  Diluvium 
'ind  der  Tertiärformation  angehört.  Seine  Beschaffen- 
heit wird  in  vielen  Fällen  dem  Abteufen  der  Schächte 
irn,f*e  .Schwierigkeiten  entgegensetzen.  Das  Vordringen 
in  grofse  Teufen  im  Verein  mit  der  l'eberwindnng 
Jer  durch  das  Deckgebirge  bereiteten  Hindernisse 
werden  die  Hauptaufgaben  des  vom  jetzigen  Centrum 
»i's  nach  Süden  vorrückenden  oberschlesischen  Berg- 
baus sein.    Es  ist  aber  wohl  nicht  zu  zweifeln,  dafs 


|  die  immer  fortschreitende  Bergtechnik  diese  Aufgaben 
1  lösen  und  damit  die  Hebung  dieser  unermeßlichen 

Bodenschätze  ermöglichen  wird." 

Dipl.  lng.  Götze-Bochum  verbreitet  sich  sodann 

über  die 

Anwendung  elektrischer  Triebkräfte  im  Bergbau. 

Er  rührte  aus:  In  den  letzten  drei  Jahren  hat  die 
Anwendung  elektrischer  Triebkräfte  im  Bergbau,  be- 
günstigt durch  die  wirtschaftliche  Glanzzeit,  aufscr- 
ordentliche  Fortschritte  gemacht.  Als  bemerkenswert]] 
bei  der  reichen  Entwicklung  ist  hervorzuheben  die 
überragende  Stellung,  welche  der  Drehstrom  sich  er- 
rungen hat.  und  die  Steigerung  der  Spannung  bei 
modernen  Anlagen  auf  20W)  bis  H0(M)  Volt.  Dafs  die 
mit  solchen  Spannungen  verbundenen  Gefahren  für  die 
persönliche  Sicherheit  beim  heutigen  Stande  der  Fabri- 
cation  nicht  so  grofs  sind,  wie  das  oft  geschildert 
wird,  liifst  die  l'nfallzahl  für  den  reichlich  mit  Elek- 
tricität gesegneten  Oberbergamtsbezirk  Dortmund  er- 
kennen. Es  sind  in  den  drei  letzten  Jahren  durch  die 
Wirkung  des  elektrischen  Stromes  H  Unfälle  vor- 
gekommen. 

Vor  knapp  1  Jahren  gab  es  in  Westfalen  nicht 
eine  einzige  Hanptwasserhaltung  für  elektrischen  An- 
trieb, jetzt  stehen  auf  westfälischen  Gruben  deren  25, 
welche  etwa  10 000  l'ferdekräfte  leisten  und  etwa 
llOcbin  Wasser  in  der  Minute  zu  heben  vermögen. 
Obwohl  die  Dampfwasserhaltungen  für  durchschnitt- 
liche Verhältnisse  am  billigsten  arbeiten,  verzichtet 
man  wegen  der  mit  dem  Dampfbetrieb  verbundenen 
I'nzuträgliehkeiten  oft  auf  die  billigere  Arbeitsweise. 
Hydraulische  Wasserhaltungen  erfordern  hohe  Unter- 
haltungskosten oder  arbeiten,  namentlich  bei  flottem 
Betriebe,  schlecht,  auch  sind  die  Maschinen  meistens 
erheblich  theurer  als  elektrische.  Letztere  werden  fast 
stets  mit  einer  besonderen  IVimürstation  ausgeführt 
und  ergeben  unter  Tage  die  einfachsten  Anlagen,  den 
angenehmsten  Betrieb.  Zwei  Systeme  ringen  bei  den 
elektrischen  Wasserhaltungen  um  die  Vorherrschaft, 
das  sind  die  Wasserhaltungen  mit  langsam  und  mittel- 
schuelllaufenden  l'umpen  und  solche  mit  sogenannten 
Exprefspumpen,  die  Tourenzahlen  von  250  Iiis  300  in 
der  Minute  machen.  Ein  wirkliches  Bedürfnifs  nach 
solchen  Sehnellläufern  liegf  nur  in  seltenen  Fällen  vor 
und  es  ist  zu  erwarten,  dafs  hier,  wie  überall,  der 
goldene  Mittelweg  der  richtige  ist. 

Auf  dem  Gebiete  der  elektrisrhen  Förderung  ist 
das  Neueste  der  Bau  grofser  Fördermaschinen.  Der 
Gelsenkirchener  Bergwerks- Actien-Gesellsehaft  gebührt 
das  Verdienst,  in  dieser  Sache  den  ersten  entscheiden- 
den Schritt  getlian  und  dadurch  den  betheiligten  Kreisen 
eine  mächtige  Anregung  gegeben  zu  haben.  Für  Zeche 
„Zollern  IL*  läfst  diese  Gesellschaft  eine  elektrische 
Fördermaschine  für  4200  kg  Nutzlast,  20  m  Geschwin- 
digkeit und  50t)  in  Teufe  ausführen.  Die  Maschine 
wird  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung  zu  sehen  sein. 
Für  Fördermaschinen  zieht  man  Gleichstrom  vor. 
|  Während  die  elektrische  Fördermaschine  in  Bezug  auf 
Sicherheitsvorrichtungen  und  Manövrirfähigkcit  keine 
Schwierigkeiten  machte,  mufste  man  für  das  Anlassen 
und  Keguliren  der  Motore  neue  Methoden  aufsuchen, 
mit  denen  sich  ökonomisch  arbeiten  liefs. 

Ist  es  schon  zweifellos,  dafs  mit  der  elektrischen 
Fördermaschine  eine  erhebliche  Dampf-,  also  auch 
Kohlenersparnifs  erzielt  wird,  so  müssen  erst  noch 
die  Ausführungen  lehren,  ob  sich  unter  Berücksichtigung 
der  hohen  Anlagekosten  ein  wirtschaftlicher  Gewinn 
ergiebt.  Zwei  Eigenschaften  machen  die  Elektricität 
für  Centralisation  besonders  geeignet:  das  sind  die 
gleiehmäfsige  Brauchbarkeit  der  Elektricität  für  Krnft- 
wie  für  Lichtzwecke  und  die  unübertroffen  einfachen 
[  Leitungen  mit  ihren  geringen  Verlusten.  Abgesehen 
von  dem  günstigeren  Arbeiten  einer  grofsen  Centrai- 
maschine  gegenüber   den    vielen,    kleinen,  zerstreut 
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liegenden  Dampfmotoren,  entstellt  durch  die  geringeren 
Verluste  der  elektrischen  Leitung  ein  grofser  Gewinn. 
Auf  einer  Grube  in  Nord-England  hat  sich  gezeigt, 
dafs  täglich  17  t  Kohlen  verfeuert  werden  mufsten, 
um  die  grofsen  Verluste  in  dem  Dampfrohrnetz  der 
Zeche  zu  ersetzen.  In  Westfalen  stehen  eine  Reihe 
von  elektrischen  Centralen  bis  zu  1000  P.  S.,  grofs- 
artigere  Werke  befinden  sich  aber  auf  schlesischen 
Gruben.  In  neuester  Zeit  fängt  man  an,  die  Koks- 
ofenahgnsc  in  besonderen  Motoren  für  elektrische  Cen- 
tralen zu  verwerthen.  Bei  planinnfsiger  Ausnutzung 
dieser  Gase  konnten  etwa  10(1000  I».  S.  auf  westfälischen 
Gruben  gewonnen  werden. 

Nach  einer  Pause  sprach  noch  Bergw  erksdireetor 
Meyer- Herne  über  die 

KcseMgutig  der  Versager  bei  der  elektrischen 
Zündung. 

Hedner  führte  aus.  dafs  die  l'nfullStatistik  über 
die  elektrischen  Zünder  interessante  Einzelheiten  auf- 
weise. Im  Jahre  1898.  1899  und  liHMt  kamen  in  eng- 
lischen Steinkohlenbergwerken  219  Verletzungen  vor, 
von  denen  '.VA  auf  das  Conto  der  elektrischen  Zündung 
entfallen,  und  zwar  12  Tote  und  21  Verletzte.  Durch 
mangelhafte  Verständigung  erfolgten  nilein  20  Unfälle. 
Eine  griifsere  Anzahl  von  Unfällen  wurde  hervor- 
gerufen durch  Zerren  der  Zünder.  Es  sei  zu  ver- 
wundern, dafs  .Iii-  elektrische  Zündung  bei  dem  Berg- 
bau nicht  schon  früher  Eingang  gefunden  habe.  Die 
kürzlich  in  Fachzeitschriften  aufgestellte  Behauptung, 
die  elektrische  Zündung  würde  jede  Entzündung  beim 
Wegthun  eines  Schusses  beseitigen,  sei  nicht  ganz 
zutreffend,  da  es  vorgekommen  sei.  dafs  bei  hoher 
Spannung  ein  Funke  Übersprung  und  eine  Schlagwetter- 
Entzündung  herbeiführte.  Aehnlieh  wie  in  England 
seien  auch  in  Westfalen  durch  das  Versagen  von 
Zündern  einige  Unfälle  vorgekommen,  u.  a.  auf  Zeche 
Shamrock,  wo  in  stark  berieselter  Strecke  einige  Ver- 
sager zu  verzeichnen  waren,  bis  man  duzu  kam.  Trocken- 
elemente anzuwenden  und  weiterhin  eine  rasch  zu  be- 
dienende tragbare  Zündungsmaschine  zu  bauen.  Ueher 
die  Erfolge  führte  Redner  an,  dafs  sich  unter  259 1 NM) 
Zündungen  kein  einziger  Versager  befunden  hätte,  und 
man  werde  bei  weiteren  Versuchen  dahin  kommen, 
die  Beseitigung  der  Versager  bei  der  elektrischen 
Zündung  zu  ei  reichen. 

Den  letzten  Vortrag  hielt  Bergasscsor  Meli  in - 
Essen  über: 

Maschinelles  Schrilinen  in  den  Vereinigten  Staaten. 

Redner  schilderte  zunächst  die  Beobachtungen,  die 
er  auf  seiner  soeben  beendeten  Studienreise  in  den 
Ver.  Staaten  auf  dem  Gebiete  de«  Schi  äinmiischinen- 
betriebes  zusammen  mit  Bergassessor  Schulz-Briesen 
gemacht  hat.  Für  unsern  Kohlenbergbau  kam  er  zu 
folgenden  praktischen  Ergebnissen:  Die  gesammten 
natürlichen  Verhältnisse  des  Kohlenbergbaues  in  den 
^  er.  Staaten  sind  unvergleichlich  viel  giin>tiger  als  bei 
uns,  und  es  ist  an  eine  auch  nur  annähernd  so  aus- 
gedehnte Verwendung  von  Schrämmaschinen  wie  in 
Amerika  bei  uns  wohl  nicht  zu  denken.  Bei  keiner 
der  jetzigen  Constructioiien,  von  Ausnahmefallen  ab- 
gesehen, ist  es  möglich,  bei  einem  Einfallwinkel  von 
ober  I.V.,.  zu  arbeiten.  Dadurch  scheidet  schon  ein 
sehr  erheblicher  Tbeil  von  grofsen  Flotzen  und  Flötz- 
piutien  aus.  Eine  weitere  Beschränkung  tritt  insofern 
ein,  als  die  Shain-Breast-Maschinen  ein  so  grofses 
K  iiimbediiifnifs  haben,  dafs  nur  in  höchst  seltenen 
Füllen  an  ihre  Verwendung  gedacht  werden  kann. 
Diese  ist  auch  durch  zu  grofses  Gewicht  beschwert, 
wobei  noch  zu  beilenken  ist.  dafs  der  elektrische  An- 
hieb in  uuseren  Schlagwetter  führenden  Flotzen  nur 
mit  dichtverkapselten  Motoren  zulässig  «arc  und  dafs 
die  durch  die  Verkapselung  zur  Vermeidung  gefähr- 
licher Entzündungen  erforderlichen  reichlicheren  Di- 


mensionirungen  der  Motore  das  Gewicht  noch  erheblich 
vermehren  würden.  Es  bleibt  also  nur  die  Verwendan; 
der  Stofsmaschinen  bei  flacher  Lagerung  übrig.  Bei 
den  Stofsmaschinen  werde  aber  auch  dann  noch  jede* 
mal  erst  durch  Versuche  festgestellt  werden  müssen, 
ob  die  Mächtigkeit  des  Klotzes  gestatte,  einen  * 
grofsen  Theil  der  Kohle  zu  Kleinkohle  zusammen 
schlagen  zu  lassen,  wie  es  alle  Stofsmaschinen  then. 
oder  ob  ein  hinreichend  mildes  Mittel  vorhanden  ist. 
um  den  Schräm  in  dieses  zu  lagern.  Als  am  meiste:] 
geeignet  dürfte,  abgesehen  von  dem  im  hiesigen  Be- 
zirk bereit«  gebrauchten  Schräuientypus,  die  Leugwel! 
Kettenmaschine  erseheinen,  doch  müfst«  auch  hier 
Luftantrieb  eingeführt  w  erden.  Es  sind  also  zahlreiche 
zwingende  Beschränkungen  für  die  Benutzbarkeit  der 
Schrämmnschine  in  den  deutschen  und  besonders  in 
den  westfälischen  Gruben  vorhanden,  doch  ist  anderer- 
seits recht  oft  in  Fällen,  wo  es  jetzt  nicht  geschieht, 
die  Schrämmaschine  mit  Vortheil  zu  gebrauchen,  be- 
sonders wenn  es  sich  um  schnelles  Auffabren  handelt. 
Es  ist  darum  mit  Freuden  zu  begriifsen.  dafs  im 
hiesigen  Bezirk  bereits  an  verschiedenen  Stellen  um- 
fassende Versuche  angestellt  worden  sind,  nud  man 
mufs  hoffen,  dafs  die  schon  erzielten  Erfolge  weitere 
Anregung  zu  Versuchen  und  zur  Verbesserung  geber. 

Bei  der  Gediegenheit  der  Vorträge  w  nnle  allgemein 
bedauert,  dafs  die  dafür  angesetzte  Zeit  so  sehr  knapp 
bemessen  w  ar,  und  es  w  eder  den  Rednern  möglii  h 
war,  ihre  Vortrüge  ausführlich  zu  halfen,  noch  es  j: 
einer  Besprechung  kam,  die  unzweifelhaft  noch  weiter 
zur  Aufklärung  beigetragen  hätte,  l'eherhaupt  nie!" 
an  die  Reihe  kamen  die  angemeldeten  Vortrage  tiUr 
Abteufen  des  Schachtes  Ronnenberg  nach  den: 
Poetschschen  Gefrier-Verfahren,  sowie  über  den  tioli 
bergbau  und  seine  wirtschaftliche  Bedeutung  für 
Deutsehland,  ebenso  ein  von  •  »heringenienr  Kienirr- 
Düsseldorf  ausgearbeiteter,  aber  bereits  gedruckt  vor- 
liegender Vortrag  über: 

Neuerungen  im  Schnellt -Abteufen  und  •  Vbbohren. 

Verfasser  weist   auf  die   Verbesserung  und  B- 
schleunigung  des   Schachtabteufens   hin.   welche  der 
I  lebhaften  Thätigkeit  in  der  allgelaufenen  Periode  wirtli 
schädlicher   Hochflut!)    zu   verdanken   sind.    Bei  der 
gewöhnlichen   Abteufmethode   im   festen  Gebirge  ho? 
die  Tomsousche  Wasserzieheinrichtung  sich  immer  mehr 
verbreitet  und   zu  Tagesleistungen  von  2  ;.•  bis  3  m 
geführt;  bei  den  Schächten  der  Georgsmarienhütte  U 
Werne   in    Westfalen   wurde  der  Mergel    von  2")  m 
Teufe  bis  459  m,  also   |:J4  in  Schacht  in  9  Monaten 
durchteuft,  es  sind  dies  durchschnittlich   48.2  ra  im 
.Monat,  die  Höchstleistung  war  (50  in  in  einem  Monat. 
Bei  den  mächtigen  Schw  inimsand- Auf  Ingeningen .  ar 
welche  man  sich   früher  nicht  heranwagte,  ist  da* 
Senkschachtverfnhren    mit   wesentlichen  Neuerungen 
eingeführt  worden.  Zumerstcninal  w  urde  bei  Sehacht  III 
der  Zeihe  Bhcinprcufsen  und  zwar  mit  vorzüglichen! 
Erfolg  das   automatische  Niederpressen   mit  hydrau- 
lischen Pressen,  die  mit  einem  Accumulator  verbunden 
waren,  angewendet.     Auch   Mifserfolge  sind  zu  ver 
zeichnen  gewesen,  so  namentlich  bei  Schacht  Hugo  I 
bei  Holten,  wo  zwar  in  7  Monaten   100  ni  nieder 
gebracht  wurden,    der  Sehacht   alsdann   aber  dun 
Lnngrisse  beschädigt,  wurde  und  verloren  ging.    \ er- 
fasset- sucht   nach   einer  Erklärung  der  MifserMee, 
web  he  auf  Durchbräche  zurückzuführen  sind,  und  wohl 
mit  Recht  nimmt  eran,  dafs  bei  dem  Absenken  sich  anlseti 
um  den  Schachtschuh  ziemlich  weit  sich  erstre< keu'h 
Hohlräume  bilden,  welche   zwar  zuerst  mit  Wasser 
si.  h  ausfüllen,  in   welche  aber  im  gegebenen  Moment 
das    Erdreich    nachstürzt    und    alsdann    den  Scham? 
zusammendrückt.    Es  war  daher  nitthig.  die  Wider 
stnndsfähigkcit   der  Senkschächte  zu  vermehren,  um 
solchen  Sti.fseii  zu  willerstehen.    Verfasser  beschreibt 
die  von  der  Firma  Hantel  &  Lneg,  Director  l'utt- 
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berg.  Direetor  J  acob i  •  Sterkrad»'  und  Anderen  ge- 
machten Verbesserungen,  berichtet  aui'li  über  die  von 
Sassenberg  und  ('lerniunt  vorgenommenen  Ver- 
besserungen rles  alten  Saekbohrers  in  interessanter 
Weine  und  erläutert  alsdann  seine  allgemeinen  Aus- 
führungen durch  die  Beschreibung  einer  größeren 
Anzahl  von  Abbohrungen  der  verschiedensten  Schächte. 

Am  Abend  vereinigte  ein  fröhliches  Festmahl  etwa 
lux)  Theilnchmcr  am  Freden  bäum;  Excellenz  Möller 
kachle  den  Kaisettoast  aus,  während  Berghauptuinnn 
Taegl  ichsbeck  den  Ehrengästen,  (ich.  Finanzrath 
.lencke  dein  Hnndelsminister  Möller,  Oberberghaupt- 
inann  vun  Velsen  der  Stadt  Durtmuud  und  Excellenz 
Huvsscn  dem  vorbereitenden  Ausschuß  ein  Hoch 
ausbrachte.  Am  Freitag  Abend  fand  noch  ein  Empfangs- 
al»nd  der  Stadt  Dortmund  stutt,  bei  welchem  ein  reiz- 
volles Festspiel  der  westfälischen  Dichterin  Johanna 
Kaitz  aufgeführt  wurde. 

l»ie  am  letzten  Tag  statthabenden  Theilexeursionen 
in  'lie  Umgebung,  sowie  der  am  Sonntag  ausgeführte 
ii>->ammtuu»fliig  nach  der  Porta  und  Oeynhausen  hatten  ; 
'iiiler  unter  der  Ungunst  der  Witterung  erheblich  zu  . 
<  i«len ,  im  übrigen  aber  darf  der  vorbereitende  Aus- 
s'liiil*  mit  gerechtem  Stolz  auf  die  Verunstaltung 
xuhickbli.  ken,  die  an  Zuhl  der  Besucher  und  Aufwand 
-Kr  Mittel  alle  bisherigen  Tagungen  übertroffen  hat. 


Verein  der  Märkischen  Kleineisen- 
industrie. 

Kein  Bericht  für  das  Jahr  1JMMJ  entnehmen 
wir:  „Die  Aufstellung  eines  neuen  Zolltarif- 
-'  hemas  hatte  sich  schon  seit  langer  Zeit  als  ein 
unabweisbares  Bedtirfniß  erwiesen,  und  nirgends  trat 
liieses  wohl  mehr  hervor  als  bei  den  die  Klcincisen- 
industrie  interessirenden  Positionen.  Der  jetzt  geltende 
Zolltarif  faßt  diu  gesummten  Eisenwaaren  in  drei 
'»nippen  nämlich  in  ganz  grobe,  grobe  und  feine  — 
zusammen,  die  sich  wiederum  in  je  drei  Untergruppen 
nach  iler  Art  ihrer  Bearbeitung  abstufen.  Eine  <ler- 
.irrii,'  summarische  Zusammenfassung  kann  naturgemäß 
fir  die  Artikel  einer  so  weitverzweigten  und  viel- 
L'rstalteteu  Industrie  wie  der  Kleineiseuindustrie  keine 
Kmtlieilung  bringen,  welche  den  wirthschuftlichen  Ver- 
hältnissen der  einzelnen  Industriezweige  auch  nur 
•'inigermaßen  gerecht  wird.  Der  Verein  hatte  aus 
'ii  Min  Grunde  schon  bei  der  von  ihm  früher  ent- 
»  rlciun  Kla.s«ification  der  Kleincisenindustric  zum 
/.»ecke  der  Erhebung  der  Productionsstutistik  ein  hier- 
von völlig  abweichendes  Verzeichnis  zu  Grunde  ge- 
'•"fft-  Dieses  Verzeiehniß,  welches  die  einzelnen  Fabri- 
rate  in  gleichartigen  (irtippen  zusamnienfafste  und  sie 
innerhalb  derselben  nach  einheitlichen  Gesichtspunkten  | 
dienerte,  würde  unseres  Fruchten»  die  geeignetste 
'»rundlage  des  neuen  Tarifschemas  gebildet  haben,  und 
wir  haben  es  bedauert,  dafs  ilas  Rcichsschatzamt, 
welches  mit  der  Ausarbeitung  des  neuen  Tarifs  betraut 
»ar.  hiervon  keinen  Gehrauch  gemacht  hat.  Der  dort 
fertiggestellte  „Entwurf  einer  neuen  Anordnung  des 
Untschen  Zolltarifs"  brachte  zwar  schon  eine  viel 
weiter  gehende  Gruppirung  der  Eisenwaaren.  als  dies 
'ii  alten  Zolltarif  der  Fall  war,  indessen  genügte  auch 
fr  den  Anforderungen,  die  nach  dieser  Richtung  an 
ihn  gestellt  «erden  mußten,  in  keiner  Weise.  Die 
Inkressentengruppen  sahen  sich  infolgedessen  ge- 
'.wqneen.  ihrerseits  einen  Entwurf  vorzulegen,  der  die 
•inzclncu  Positionen  vollständig  änderte  und  ergänzte, 
'he  Annahme  der  von  ihm  hiernach  vorgeschlagenen 
»em-u  Gruppirung  stieß  bei  den  Behörden  allerdings 
anfänglich  auf  Widerstand,  da  man  dadurch  vor  allem 
jur  ihe  ZollVamten  unüberwindliche  Schwierigkeiten 
befürchtete,  indessen  ist  es  den  vereinten  Bemühungen  | 
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des  Bergischen  Fabricantenvercins  und  unseres  Ver- 
eins, die  auch  die  Unterstützung  des  „Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustriefler"  fanden,  ge- 
lungen, diese  Bedenken  zu  beseitigen  und  ihre  vorher 
allseitig  gründlich  durchberathenen  Vorschläge  mit  nur 
geringen  Aendernngen  zur  Annahme  zu  bringen. 

Auf  Grundlage  dieses  Turißchemus  war  nunmehr 
die  Höhe  des  für  jede  einzelne  Position  in  Vorschlag 
zu  bringenden  Zollsatzes  zu  ermitteln.  Der  Verein 
entledigte  sich  dieser  Aufgabe,  indem  er  durch  Um- 
frage bei  seinen  Mitgliedern  den  Durchschnittswert!! 
der  einzelnen  Artikel,  sowie  den  von  den  Interessenten 
für  nothwendig  gehaltenen  Zollsatz  ermittelte,  und  nach 
einer  eingehenden  Berathung  durch  den  „ Wirthsehutt- 
lichen  Ausschuß-  aus  diesen  Angaben  seine  Vorschläge 
feststellte.  Auch  hierbei  ist  der  Verein  mit  dem  „Bel- 
gischen Fabricantenvorein*'  Hand  in  Hand  gegangen, 
und  beide  Vereine  haben  sich  durch  dieses  einuiüthige 
Vorgehen  nicht  nur  die  Unterstützung  des  „Central- 
verbandes  deutscher  Industrieller-  und  des  „Vereins 
deutscher  Eisen-  und  StahlindustricUcr"  gesichert, 
sondern  sie  dürfen  auch  hoffen,  mit  diesen  Vorschlägen 
bei  den  Behörden  Gehör  gefunden  zu  haben.  Als  dunkens 
werth  wollen  wir  hierbei  hervorheben,  dafs  der  ..  Wirt- 
schaftliche Ausschuß"  zu  einer  nochmaligen  Informirung 
iiberjede  einzelne  Position  eine  Versammlung  von  Sach- 
verständigen nach  Ilagen  einberufen  und  zu  dieser  als 
Commissar  den  Herrn  Regierungsassessor  Marlin  ent- 
sandt hat,  zu  welcher  außer  den  Interessenten  unseres 
Bezirkes  auch  solche  von  Remscheid  und  Solingen 
erschienen  waren. 

Als  eine  speeicllere  Frage  der  Zollverhandlungeu, 
die  für  weitere  Kreise  der  Kleineisenindiistrie  und 
mehrere  andere  Industriezweige  von  Interesse  ist,  ge- 
langte im  Berichtsjahre  die  Frage  der  Zollfreiheit 
der  Schiffbaumaturialicn  zur  Verhandlung.  Die 
Ausnahmestellung,  welche  diese  Materialien  in  der 
Zollbehandlung  gegenw  ärtig  genießen,  ist  bisher  damit 
begründet  worden,  daß  die  deutsche  Industrie  nicht 
imstande  sei,  den  großen  Bedarf  der  Scbiffbauwerlteu 
allein  zu  solchen  Preisen  zu  decken,  w  elche  der  deutschen 
Schiffahrt  den  Wettbewerb  auf  dem  Weltmeer  und 
den  der  ausländischen  Rhederei  freigegebenen  deutschen 
Ströme  gestattete.  Demgegenüber  glaubte  der  Verein 
nachweisen  zu  können,  dafs  für  die  hierbei  in  Be- 
tracht kommenden  Kleineisenindustricbetriebe  —  es 
sind  dies  vor  allem  die  Industriezweige,  welche  Anker. 
Ketten,  Schrauben.  Nieten  und  ähnliche  Artikel  her- 
stellen —  diese  Voraussetzung  unter  gegenwärtigen 
Verhältnissen  nicht  mehr  zutrifft.  Er  hat  diesen  Stand 
punkt  gelegentlich  einer  Besprechung,  die  zwischen 
Interessenten  und  der  im  Reiehsmurineaiut  gebildeten 
„Kommission  zur  Untersuchung  der  Lage  des  Schiff- 
baues*' in  Dortmund  stattfand,  eingebend  begründet 
und  gleichzeitig  dabei  Gelegenheit  genommen,  die  Mit- 
glieder dieser  Kommission  durch  Besichtigung  mehrerer 
Werke  von  der  Leistungsfähigkeit  der  Kleineiseu- 
industrie auf  diesem  Gebiete  zn  überzeugen. 

Neben  diesen  Zollfragcn  hat  den  Verein  in  erster 
Linie  die  Ausführung  des  schon  im  vorigen  Berieht 
erörterten  Planes  der  Errichtung  einer  dauern 
den  Musterausstellung  beschäftigt.  Nachdem  be- 
reits früher  die  hierfür  nöthigen  Räumlichkeiten  und 
Einrichtungen  beschafft  worden  sind,  wurde  im  Be- 
richtsjahre mit  dem  Einsammeln  der  Muster  begonnen. 

Die   Ansichten   über  den  'Werth  der  grüßen  In 
dustrie-  und  Gewerbe  -  Ausstell  un gen   sind  in 
den  Kreisen  unserer  Industrie,  wie  überhaupt  der  ge 
•■amniten  deutsehen  Industrie,  sehr  getbeilt.    Bei  der 
im  Berichtsjahre  in  Paris  stattgehabten  Weltausstellung 
war   die   Märkische   Kleineisen-Industrie   nur  in  ge- 
ringem  Maße   vertreten.     Weit   reger  wird  die  l!e 
theiligimg  an   der   im   Jahre    llKCJ  zu  Düsseldorf 
stattfindenden   Industrie-  u  n  d  G  e  w  erbe- A  ns - 
Stellung  für  Rheinland  und  Westfalen,  wo  bei  dem 
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an  und  für  sich  weit  beschränkteren  Thcilnehmerkreis 
unser  Industriezweig  viel  vortheilhaftcr  zur  Darstillung 
gebracht  werden  kann.  Wenn  nn  derselben  auch  nur 
die  M indcr/.ahl  unserer  Vereinsrinnen  thcilnimmt,  so 
liut  unser  Verein  doch  geglaubt,  diese  Bestrebungen 
im  allgemeinen  Interesse  der  Kleineisen-lndustrie  unter- 
stützen zu  müssen.  Zu  diesem  Zwenke  hat  er  im  Ver- 
ein mit  der  Handelskammer  zu  Hagen  schon  früher 
auf  Wunsch  der  Düsseldorfer  Ausstellungsleitung  ein 
Lo<  aleomitee  ins  Leben  gerufen,  «  einlies  auf  eine  rege 
und  gediegene  Beschickung  hinwirken  sollte.  Hierbei 
wurde  uanh  wiederholten  Bcrathungen  der  ausstellenden 
Kinnen  eine  Colleetiv- Ausstellung  der  Markisehen 
Kleineisen-lndustrie  beschlossen,  dergestalt,  dafs  inner- 
halb derselben  jeder  Aussteller  auf  getrenntem  Platze 
und  unter  eigener  Firma  ausstellen  kann.  Da  auf  diese 
Weise  eine  Verhilligung  der  l'latzmiethe  erzielt  wird, 
sii  ist  es  dadureh  aueh  kleineren  Fuhricantf  Ii  möglich 
geworden,  an  derselben  ^teilzunehmen.  Her  Verein 
trug  zu  dem  Zustatidekoiitmen  dieser  Colleetiv  Ans- 
stelliing  mit.  bei,  indem  er  beselilofs,  einen  Zusnhufs 
zu  gewahren,  für  den  Fall,  dafs  die  angemeldete  Flache 
vnii  ,V2h  i|in  nicht  voll  gedeckt  weiden  sollte.  Erfreu 
lieber  Weise  sind  inzwischen  die  Anmeldungen  so 
reichlich  eingelaufen,  dafs  dieser  Fall  nicht  zu  er- 
warten ist. 

I  las  am  1 .  Januar  l!MNt  in  Kraft  getretene  nB  ü  rge r- 
lii-he  (icselzbuch-  hat  auch  für  den  industriellen 
eine  Reibe  wichtiger  Aeuderungen  des  bisher  bestehen- 
den Hechts  gebrai  ht.  Wir  haben  in  ilieser  Beziehung 
unsere  Mitglieder  früher  schon  auf  den  >;  til<>  auf- 
merksam gemacht,  der  eine  Abänderung  der  Arbeits- 
ordnung erforderlich  machte,  sofern  durch  diesen 
Paragraphen  dem  Fabrikinhaber  nicht  eine  unter  Fm- 
stiinden  sehr  erhebliche  llelastung  aufgebürdet  werden 
sollte.  Im  unseren  Mitgliedern  eine  kurze  Handhabe 
zur  Orientierung  über  diese  und  ähnliche  Fragen  geben 
zu  können,  haben  wir  ihnen  den  Abdruck  eines  im 
Ccntralvcrhandc  deutscher  Industrieller  gehaltenen  Vor- 
trages über  „die  Best  i  tu  in  u  n  g»  u  des  Bürgerlichen  Ge- 
setzbuches in  Bezug  auf  das  Arbcitsverhaltriifs"  zugehen 
lassen. 

Fine  wichtige  Acndcrung  für  die  mit  Dampf  be- 
triebeneu Fabriken  trat  im  Berichtsjahre  dadurch  ein, 
dal*  an  Stelle  der  bisherigen  Uevision  der  Dampf 
kc*scl  durch  die  staatlichen  Gewerbe  -  Atlfsiehts- 
beamten  eine  solche  durch  die  zum  Thcil  schon  be- 
stehenden, zum  Thcil  neu  ins  Leben  gerufenen 
Kam  p  f  k  esse)  I  c  he  r  w  ti  c  Ii  ii  Ii  gs  -\'c  re  i  II  e  zu  treten 
hatte.  Der  Verein  glaubte  den  Interessen  seiner  Mit- 
glieder sowie  der  sonstigen  in  Frage  kommen. Im  In- 
dustriellen seines  Bezirkes  nicht  besser  entsprechen  zu 
können,  als  dafs  er  einen  Dampfkessel  I  chcrwuchuiigs- 
Verein  in  Hagen,  dessen  'J'ltiitigkeitsbereieh  sieb  über 
die  Kreise  Hagen,  Iserlohn.  Altena,  Meschede,  Brilon, 
Arnsberg,  sowie  den  östlichen  Thcil  des  Kreises 
Schwelm  zu  erstrecken  habe,  ins  Leben  rufen  würde. 
Wie  sehr  er  hierdurch  den  Wünschen  der  Interessenten 
entgegenkam,  geht  darum«  hervor,  dafs  auf  eine  von 
ihm  gehaltene  Fm  frage  sofort  41»>  Firmen  mit  778 
Dampfkesseln  bezw.  Dampffassern  ihren  Beitritt  er- 
klärten. Der  Verein  unternahm  hierauf  die  noth- 
wendigen  Schritte  beim  Handelsministerium  und  den 
sonstigen  in  Frage  kommenden  Behörden  und  erreichte 
es,  dafs  der  Dampf kessel - Feberw  a.hungs -Verein  in 
Ilagen  rechtzeitig  seine  Thütigkeit  am  1.  April  UHR) 
aufnehmen  konnte. 

Zum  Thcil  recht  durchgreifende  Aeuderungen  erfuhr 
im  Berichtsjahre  das  F  n  f a  1 1  ve  r  s  i  c  Ii  e  ru  n  gs  gc  se  t  z 
vom  f>.  Juli  1*84.  Da  hierbei  die  Kosten,  welche,  die 
praktische  Durchführung  der  Fnfallgesetze  bedingt, 
der  Industrie  nuferb  gt  sind,  so  hat  diese  ein  Interesse 
daran,  jede  neue  Bestimmung,  namentlich  wenn  diese, 
wie  meist  im  vorliegenden  Falle,  mit  einer  erhöhten 
Belastung  der  Bernfsgenosseiist  hatten  verbunden  sind, 
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vorher  genau  au  prüfen  und  dazu  Stellung  zu  nehmen. 
Dies  ist  auch  hierbei  durch  den  Verein  geschehen,  der 
mit  den  anderen  gröfsereii  wirtschaftlichen  Vereinen 
Rheinland- Westfalens  zu  einer  gemeinsamen  BerathuDir 
zusammentrat,  um  eine  gemeinsame  Stellungnahme  der 
rheinisch-westfälischen  Industrie  zum  Gesetzentwürfe 
herbeizuführen. 

Unter  den  Bestimmungen  der  Gewerbeordnung, 
die  sich  für  manche  Industriezweige  als  besondere 
lästig  erwiesen  haben,  ist  in  erster  Linie  £  21) 
nennen,  der  genaue  Vorschriften  über  die  Be- 
sch ä  f  t  i  g  u  n  g  j  u  g  e  n  d  1  i  c  h  e  r  A  r  b  e  i  t  e  r  i  u  F  a  b  r  i  k  m 
hinsichtlich  der  Arbeitsstunden,  Bausen  u.  s.  w.  giefct. 
Diese  Bestimmungen  haben  in  einer  Keihe  von  In 
dustriezweigeu  dazu  geführt,  dafs  überhaupt  keine 
jugendlichen  Arbeiter  mehr  eingestellt  werden  können, 
da  die  vorgeschriebene  Zeiteintheilung  nicht  mit  der 
sonstigen  Betriebsweise  zu  vereinbaren  ist.  Dies  ist, 
soweit  derartig»  Betriebe  die  jugendlichen  Arbeiter 
nicht  über  das  gesetzlieh  vorgeschriebene  Mafs  in  An- 
spruch nehmen,  sowohl  im  Interesse  der  Fabrikinhab'T 
als  auch  der  jugendlichen  Albeiter  selbst  zu  bedauern, 
da  dadurch  ersteren  die  Heranbildung  eines  tüchtigen 
Arbeiterstammes  ersehwert  und  letzteren  die  Gelegen- 
heit zu  einem  reichlicheren  Verdienst  und  zu  guter 
Ausbildung  genommen  wird.  I  m  diesen  Härten  %u 
begegnen,  hat  sich  der  Bundesruth  veranlagt  gesehen 
für  eine  Reihe  von  Industriezweigen  gemäfs  {j  IX*  i 
zwei  Ausnahmt  bestimmungeu  zu  treffen.  In  der  Eisen 
industrie  ist  dies  geschehen  bei  den  Drahtziehereien 
unil  den  Wal/.-  und  Hammerwerken,  welche  mit  un 
unterbrochenem  Fetter  arbeiten.  Nach  letzterein  Zu 
satze  sind  von  den  Hammerwerken  alle  diejenigen 
nicht  mit  einbegriffen,  die  gewohnlich  nur  auf  Tag- 
schicht arbeiten,  wie  dies  fast  durchgängig  bei  den 
vielen  im  Flufsgebiet  der  Ruhr  belegenen  Hammer- 
werken der  Klciiieisenindustric  der  Fall  ist.  Gerade 
diese  Werke  sind  jedoch  am  wenigsten  in  der  Lage, 
ihren  Betrieb  nach  der  im  i;  BUi  vorgeschriebenen 
Zeiteintheilung  einzurichten,  da  sieh  ihre  Arbeitszeit 
nach  der  jeweilig  in  ihren  Sammelteichen  vorhandener 
Wnssermengc  richten  muts.  Fm  für  diese  Werke  die 
gleit  hen  Vortheile  zu  erzielen,  sah  sich  der  Verein 
veranlafst,  für  sie  ähnliche  Ausnahmebestimmung'"!! 
heim  Bundesrath  zu  beantragen.  Ks  geschah  dies  ge- 
legentlich des  von  den  anderen  Walz-  tun!  Hammer- 
werken an  den  Bundesrath  gerichteten  Antrages,  ihnen 
eine  Verlängerung  der  ihnen  jetzt  nur  bis  iura 
:U.  Mai  l!Kr2  zustehenden  Vergünstigung  zu  gewähren. 
Line  Entscheidung  ist  bisher  noch  nicht  getroffen. - 

Zum  Schlufs  heifst  es  in  dem  Bericht:  minder 
zweiten  Hälfte   tlcs  Jahres  hat   sich  bekanntlich  die 
Lage    der    Kleine isenindusti ic    in   einer    Weise  ver- 
schlechtert, wie  man  es  noch  kurz  vorher  nicht  für 
möglich  gehalten  hätte.    Gerade  in  ilieser  Zeit  Italien 
sich  die  Mifsstände  gezeigt,  wie  sie  durch  Mafsnahwen 
tler   grofsen    Verbände,    welche    Rohmaterialien  nnl 
Hnlbfabricate  fabriciren,    herbeigeführt  worden  sind. 
Die  Kleincisciiindustrie  befindet  sich  augenblicklit Ii  i« 
der  Lage,  die  Rohmaterialien  theuer  einzukaufen  und 
die  fertigen  Erzeugnisse  billig  verkaufen  zu  müsKn. 
:  So  lange  in  diesem  Mifsverhältnifs  nicht  Wandel  v 
:  schaffen  wird,  kann  von  einer  Gesundung  des  Markte* 
1  nicht  die  Rede  sein.    Der  Verein  hat  es  bei  dienr 
Lage  für  seine  Pflicht  gehalten,  auch  seinerseits  Schritte 
,  zu  thun,  die  zu  einer  Wiederkehr  solcher  normaler 
Verhältnisse   beitragen.     Kr    hat   seine    Ansicht  in 
folgender  Resolution  niedergelegt,  die  er  den  gTefsfn 
Verbänden  unterbreitet  hat  in  der  Hoffnung,  daf*  dir 
selbe  die  ndthige  Beachtung  finden  würde:' 

I.  Der  Verein  sieht,  da  Fertigfahrieate  durch»« 
nur  kurz  vor  dem  Redarf  bezogen  werden,  in  den 
langsichtigen,  zum  Thcil  bis  zum  Zeitraum  von  f»*t 
zwei  Jahren  bindenden  Abschlüssen  in  Rohmaterialien, 
wie  sie  im  März  vorigen  Jahres  von  Syndicaten  der 
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Kohprodurenten  herbeigeführt  wurden,  eine  schwere 
(iefahrdung  des  soliden  Geschäftes  der  Kleineiseti- 
industrie. 

2.  In  der  starken  Vermehrung  des  Export«  von 
Rohmaterialien  und  Halbfabricaten  nach  dem  Auslände 
zu  weit  billigeren  wie  den  inländischen  Preisen,  womit 
den  ausländischen  Fertigfnbricanten  gutes  deutsches 
Rohmaterial  billig  zur  Verfügung  gestellt.,  die  Preise 
im  Auslande  gedrückt  werden,  Hegt  eine  grofse 
Schädigung  der  Ausfuhr  der  deutschen  Fertigfabricute. 

3.  Die  Werke,  welche  Halbfabricate  für  die  Klein- 
•■isenindustric  herstellen,  sind  zum  grofsen  Theil  durch 
ihre  Abschlüsse  auf  Rohmaterialien  zur  Aufrecht 
Erhaltung  der  hohen  Freise  gezwungen ;  die  mit  eigenen 
Rohmaterialien  arbeitende  Großindustrie  und  die  zur 
Ahnahme  der  zu  viel  gekauften  Mengen  gezwungenen 
Händler  bieten  inzwischen  zu  bedeutend  billigeren 
Preisen  an.  In  dieser  Differenz  siebt  der  Verein  die 
Vernichtung  einer  sichern  Preisbildung,  die  den  Markt 
«nfg  tiefste  beunruhigt  und  manche  Kxistenz  zu  unter 
uTOben  droht. 

4.  Der  Verein  betrachtet  eine  den  Verhältnissen 
entsprechende  Verminderung  «1er  Rohmaterialienpreise, 
namentlich  Krze,  Koks  und  Hobeisen,  auch  Kohlen, 
sowie  die  Bildung  möglichst  gleit  hmäfsiger  Preise  und 
Lieferung  gleichmäßiger  Qualität  dieser  Rohstoffe,  als 
nothwendige  Grundlage  der  Wiederkehr  des  Vertrauens, 
i'lme  welches  eine  Gesundung  des  Geschäftes  völlig 
anschlössen  ist." 


Verband  deutscher  Elektrotechniker. 

Die  IX.  Jahresversammlung  obigen  Verbandes  fand 
vom  27.  bis  SO.  Juni  d.  J.  in  Dresden  unter  dem  Vor- 
sitz von  Professor  H  nrt  man n  -  Bockenheim  statt.  Der 
Verband,  welcher  14  verschiedene  Vereine  unifafst,  zählt 
i.  Zt.  81 P2  Mitglieder  und  hat  sich  besondere  Verdienste 
dadurch  erw  orben,  dafs  er  Normalien  der  verschiedensten 
Art  für  elektrische  Betriebe  geschaffen  hat.  Aus  den 
Verhandlungen  ist  für  die  Leser  dieser  Zeitschrift 
besonders  wichtig  der  Bericht  der 

Hysteresi»  •  Commission, 

'ien  Herr  Professor  Epstein -Frankfurt  laut  Heft  87 
'ler  .Elektrotechnischen Zeitschrift"  wie  folgt  erstattete  : 

Die  Arbeiten  der  Hysteresis-Commission  sind  zu 
einem  vorläufigen  Abschlüsse  gelangt,  indem  Ihnen 
die  Commission  eine  Reihe  von  Normalien  für  die  Ab- 
nahme von  Dvnnmoblech  zur  vorläufigen  Annahme 
vorschlägt.  Wir  wollen  ein  Jahr  nach  diesen  Nonnen 
arbeiten  und  wollen  bei  der  nächsten  Jahresversammlung, 
wie  wir  hoffen,  dann  definitiv  diese  i.der  abgeänderte 
Normen  annehmen.  Der  Weg,  auf  «lern  wir  zu  diesen 
Normen  gekommen  sind,  ist  der  folgende:  Wir  haben 
ein?  Reihe  von  verschiedenen  Eisensorten.  7  Stück, 
an  7  Laboratorien  der  dabei  interessirten  Firmen  ge- 
flockt und  dort  nach  einheitlicher  Methode  und  auch 
nach  verschiedenen  anderen  Methoden  untersuchen 
l«*sen,  darauf  die  Resultate  zusammengestellt  und  ge- 
sichtet.  Wir  kamen  dabei  zu  dem  Schlüsse,  dafs  wir 
in  unseren  Anforderungen  bescheiden  sein  sollen,  dafs 
*ir  darauf  verzichten  sollen,  die  absolute  Hystcrcsis- 
"'nstanteT,  und  die  absoluten  konstanten  für  Foucault- 
verlnste  zu  bestimmen,  und  dafs  wir  uns  darauf  be- 
schränken sollen,  für  irgend  welche  Indmtions-  und 
Wechselzahlen  den  Gesnmmtvcrliist  zu  messen.  Es 
»ürde  also  der  erst«  Gesichtspunkt  der  sein,  nicht 
die  elektrostatische  Hvsteresis  zu  bestimmen,  sondern 
wattmetrisch  den  Gcsammtverlust.  Demgemäfs  lautet 
'ler  erste  Paragraph : 

1.  Der  Gesammtverlust  im  Eisen  ist  mittels  Watt- 
meter an  einer  aus  vier  Tafeln  entnommenen  Probe 
v°n  mindestens  10  kg  zu  bestimmen    und  wird  für 


1  B  maximal  --  10000  und  50  Perioden  in  Watt  pro 
Kilogramm  angegeben;  diese  Zahl  heifst  „Verlust- 
ziffer". Für  die  Zahl  B  maximal  =  10 000  und 
50  Perioden  war  der  V  instand  mafsgebend,  dafs  sich 
gerade  bei  diesen  mittleren  Verhältnissen  die  Mefs- 
resultate  als  gut  übereinstimmend  erwiesen. 

2.  Als  normale  Blechstärken  gelten  0,3  und  0,5  mm; 
Abweichungen  der  Blechstärken  dürfen  an  keiner 
Stelle  ±  H>";»  der  vorgeschriebenen  überschreiten. 
Wir  hatten  ins  Auge  gefafst,  gewissermafsen  eine 
Correctionstuhelle  zu  gelten,  wo  es  hiefse:  Ein  pro  mille 
l'ehersehrcitung  der  Blechstürkc  nach  oben  soll  die 
Zahl  um  so  und  soviel  beeinflussen.    Aber  wir  sagten 

I  uns  sclilie fslicli,  dafs  die  Interessen  des  Consumenten 
wie  des  Fabricanten  an  dieser  Stelle  identisch  sind. 
Der  Fabricant  wird  schon  ohnehin  das  Blech  nicht 
unnötbig  dünner  liefern,  als  er  es  bezahlt  bekommt. 

3.  Für  die  Messungen  dient  ein  magnetischer 
Kreis,  welcher  nusschlicfslich  Eisen  der  zu  prüfenden 
Qualität,  enthält  und  nach  der  in  der  Ausführungs- 
bestimmung gegebenen  Weise  zusammengesetzt  ist. 

'  Diesen  Paragraphen  nehmen  wir  un  im  Interesse  der 
Genauigkeit,  weil  wir  glauben,  hierdurch  genauere 
Werthe  zu  erhalten,  als  wenn  wir  die  Diffcrenzmethode 

!  mit  einem  Apparat  anwendeten,  welcher  theils  ein 
constantes  Eisen,  theils  das  zu  prüfende  Eisen  enthält. 

4.  Als  specirisches  Gewicht  des  Eisens  soll  7,7 
angenommen  werden,  soweit  keine  genaueren  Be- 
stimmungen vorliegen.  —  Die  Bestimmungen  des 
specitischen  Gewichtes  an  den  Proben  von  Eisen  haben 
gezeigt,  dafs  man  damit  vollkommen  auskommt,  und 
der  Einflufs,  wenn  statt  7,7  7,8  genommen  wird,  ist 
so  gering,   dafs  es  sich  nicht  lohnt,  das  specitische 

,  Gewicht  in  jedem  einzelnen  Falle  neu  zu  bestimmen. 

]  Es  kam  der  Commission  vor  allen  Dingen  darauf  an, 
in  den  Bezug  von  Eisen  eine  gewisse  Sicherheit  hinein- 
zubringen. Durum  ist  es  nöthig,  dafs  wir  von  vorn- 
herein festlegen,  wie  in  Zweifelsfallen  entschieden 
werden  soll.    Demnach  lautet 

S  ö:  In  Zweifelsfällen  gilt  Untersuchung  durch 
die  Physikalisch  Technische  Keiehsanstalt,  Charlotten- 
bürg,  als  mafsgebend,  und  zwar  das  ist  über  die 
Vorschläge,  die  bereits  gedruckt  sind,  hinaus  hinzu- 
gekommen -  bei  einer  Eisentemperatur  von  etwa 
30".  •  Es  würde  also  nicht  die  Physikalisch-Technische 
Keiehsanstalt  vor  die  Frage  gestellt  werden  :  Hat  der 
Abnehmer,  der  die  Abnahme  verweigert,  recht  oder 
der  Lieferant?,  sondern  die  Heichsunstnlt  niifst  einfach 
mit  der  möglichsten  Genauigkeit,  und  diejenige.  Zahl, 
welche  die  Keiehsanstalt  angiebt,  gilt  als  mafsgebend. 
Ich  verfehle  nicht,  an  dieser  Stelle  noch  der  grofsen 
Verdienste  zu  gedenken,  die  sich  die  Physikalisch- 
Technische  Reiciisanstalt  durch  ihr  überaus  rasches 
und  intensives  Einspringen  bei  unseren  Conimissions- 
arbeiteti  erworben  hat,  und  der  Verdienste  hoffnungs- 
voll zu  gedenken,  die  sie  sich  auf  Grund  der  liebens- 
würdigen Zusage,  die  sie  uns  für  die  Zukunft  gemacht 
hat,  um  diese  Sache  noch  erwerben  wird.  Da  die 
Untersuchungen  gezeigt  haben,  dafs  von  den  Verlusten 
vor  allen  Dingen  derjenige  Theil,  der  durch  Foucanlt- 
ströme  begründet  ist,  von  der  Temperatur  abhängig 
ist,  so  erschien  es  nothwendig,  für  die  priieise  Be 
Stimmung  durch  die  Reichsanstalt  auch  noch  eine  Be 

1  rneksiehtigung  der  Temperatur  vorzusehen. 

Diesen  Normalien  werden  nun  Ausführungs- 
bestimmungen  beigegeben,  welche  sich  auf  den  Apparat 
beziehen,  der  also  vorläufig  für  die  Dauer  eines  Jahres 
für  Bestimmungen  dieser  Art  benutzt  werden  soll. 
Ich  glaube,  besser  als  durch  Beschreibung  Ihnen  durch 
Vorführung  des  Apparates  selbst  seine  Construction 
veranschaulichen  zu  können.  Als  Probe  dienen 
mindestens  10  kg  Eisen.  Dieselben  sind  in  einfacher 
Weise  mittels  der  Scheele  geschnitten  und  weiden 
durch  Papier  isolirt  zu   vier   derartigen   Kernen  zu- 

,  samnieiigelegt.     Diese   Kerne  stofsen  gegeneinander, 
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so  daß  sie  ein  Quadrat  bilden,  welches  unter  Aus-  j 
schluß  von  Metall  durch  Holzhacken  gehalten  wird.  ! 
Auf  die  Kerne  werden  diese  Spulen  geschoben,  welche  1 
gleichzeitig  als  Magnetisirungsspulen  und  als  Mess- 
enden für  die  Induetion  dienen,  und  es  wird  nun  bei 
15  maximal  =  10000  und  50  Perioden  einfach  der  Watt- 
verlust bestimmt,  der  nach  Abzug  der  erforderlichen 
Wattmeter- ,   Voltmeter  -  Correetionen ,  Knpferverluste 
u.  s.  w.  direet  diejenige  Zahl  nngiebt,  um  die  es  Bich 
für  uns  handelt.    Namens  der  Kommission  beantrage 
ich  nunmehr,  diese  Bestimmungen  vorläufig  für  die 
Dam  r  eines  Jahres  anzunehmen. 

Dr.  Benischke:  Ich  befinde  mich  eigentlich  in 
der  unangenehmen  Lage,  erklären  zu  müssen,  dafs 
mi-di  der  vorliegende  Entwurf  nicht  nur  nicht  befriedigt, 
sondern  dafs  ich  ihn  geradezu  für  gefährlich  halte, 
weil  in  zweifelhaften  Fällen  immer  das  Votum  der 
Kcichsanstalt  in  Frage  kommt.  Wir  stehen  hier  der 
Thatsache  gegenüber,  dafs  die  Kcichsanstalt  sehliefs- 
lich  doch  nach  einer  anderen  Methode  verführt,  als  i 
sie  im  Entwürfe  angegeben  ist.  Man  soll  nicht  darüber 
streiten,  ob  die  Reichsanstnlt  eine  andere  Methode 
verwenden  kann  oder  nicht  Wenn  es  aber  der  Reichs- 
anstalt  gestattet  sein  soll,  eine  andere  Methode  zu 
verwenden,  warum  sollen  andere  Methoden  den  Elektro- 
technikern verboten  sein?  Ich  habe  in  einer  vor 
wenigen  Monaten  erschienenen  Arbeit  nachgewiesen, 
dafs  der  (iesammt vertust  des  Eisens,  in  welchem  be- 
kanntlich dt  r  Hvsteresisvcrlust  sowie  der  Wirbelstrom- 
verlust enthalten  ist,  von  der  t'urvenform  des  bei  der 
Messung  verwendeten  Stromes  abhängig  ist.  Nun 
fehlt  in  diesen  Normalien  jede  Angabe  darüber,  welche 
Curvenform  zur  Untersuchung  verwendet  werden  mufs. 
Ferner  heifst  es:  dafs  die  Blechstärken  an  keiner 
Stelle  -J  10  "  o  der  vorgeschriebenen  überschreiten 
sollen.  Um  die  Gefährlichkeit  dieser  Bestimmung  zu 
illustriren,  setze  ich  folgenden  Fall.  Es  liefert  ein 
Blechfahrieant  ein  Blech,  das  magnetisch  schlechter 
ist.  als  es  die  betreffende  Firma  zulassen  will,  und  es 
kommt  darüber  zum  Streite.  Es  befinden  sich  unter 
den  Proben  mehrere  Bleche,  die  um  10  °[o  schwächer 
sind,  als  die  vorgeschriebene  Stärke,  da  nimmt  der 
Fabrieant  diese  Bleche  heraus  und  verwendet  sie  zur 
Untersuchung.  Er  erhält  deshalb  einen  viel  kleineren 
Wirbelstromverlust  und  einen  viel  kleineren  (iesammt-  j 
Verlust.  Zweitens  legt  sich  der  Fabrieant  eine  Maschine 
zurecht  mit  (lacherer  Curvenform,  dann  erhält  er  eben- 
falls einen  kleineren  Verlust.  Er  erhält  einen  Verlust 
den  Verhältnissen  entsprechend,  der  aber  nur  dadurch 
herauskommt,  weil  der  Wirbelstromverlust  um  soviel 
zu  klein  ist,  als  der  Hysteresiscoefficient  zu  grofs  ist. 
Somit  sind  wir  durch  die  unklnre  Bestimmung  zu  dem 
Resultat  gekommen,  dufs  wir  hier  nicht  die  Möglich- 
keit haben,  die  magnetischen  Eigenschaften  des  Eisens 
zu  prüfen,  sondern  den  Gesammtverlust,  und  dafs  dieser 
Gesammtverlust  in  der  Hand  des  Fabrieanten  so  ab- 
geändert werden  kann,  dafs  er  als  richtig  herauskommen 
kann,  während  die  magnetische  Coustante  als  eine 
schlechte  zu  bezeichnen  ist.  Zum  Schlüsse  will  ich 
bemerken,  dafs  ich  den  ts  4,  in  welchem  ein  speeifisches 
Gewicht  des  Eisens  von  7,7  vorgeschrieben  wird,  für 
vollständig  überflüssig  halte,  denn  ich  habe  früher 
eine  ganze  Reihe  von  Messungen  an  solchen  Apparaten 
gemacht,  bei  welchen  bloß  die  zu  untersuchende  Probe 
eingelegt  wird,  und  ich  habe  da  Resultate  bekommen, 
die  auf  wissenschaftliche  Genauigkeit  Anspruch  machen 
können.  Ich  werde  Gelegenheit  nehmen,  unter  Um-  \ 
standen  noch  darauf  hinzuweisen,  dafs  diese  Anordnung 
nicht  so  zuverlässig  ist,  wie  die  andere,  und  zwar  aus 
dem  Grunde,  weil  die  Kraftlinien  viermal  um  die 
Ecken  herumgehen  müssen  nnd  somit  ganz  andere 
Indiict ionsverhaltnisse  eintreten,  als  in  den  eigentlichen 
Längs  wert  hen  dieser  Rieche.  Bei  Methoden,  die  darauf 
beruhen,  dafs  die  betreffenden  zu  untersuchenden  Blech- 
streifen in  das  Joch  eingelegt  weiden,  brauchen  nur 
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zwei  derartige  Ecken  vorzukommen,  w  ährend  bei  diesen: 
Apparate  vier  vorkommen.  Ich  stello  keinen  Antrag 
auf  Abänderung  dieser  Normalien,  weil  ich  sie,  mm 
ich  schon  erklärte,  von  vornherein  nicht  für  richtig 
halte,  nnd  um  das  nur  zu  zeigen  nnd  gewissennafstn 
protokollarisch  in  den  Verhandlungsberichten  derhetitigvn 
Versammlung  festzulegen,  will  ich  kurz  angeben,  »i.- 
ich  mir  den  Entwurf  solcher  Prüfungsvorschriftfn 
gedacht  hätte. 

1.  Die  magnetische  Güte  des  Eisenbleches  in  IV- 
zng  auf  die  Hvsteresis  wird  durch  den  Steinmetz- 
sehen  l'oeffici'enten  /,  angegeben,  und  zwar  für  emt 
Induction  B  =  10000. 

2.  Die  Bestimmung  des  ('oefficienten  rl  geschieht 
mittels  der  Wattmeteruiethode.  Dabei  ist  der  de 
samniteisenverlust  bei  »5  und  55  Perioden  zu  mess-n 
und  daraus  der  Coefficient  >j  zu  berechnen  oder  graphisch 
zu  bestimmen  nach  der  Gleichung  A  =  TJ  n  B if  -f 
ß  n  B  2 

H.  Zur  Bestimmung  ist  eine  sinusähnliche  Spannung 
curve  zu  verwenden  und  wie  eine  reine  Sinus-Curv* 
zu  behandeln.  Als  sinusähnliche  Spannungscurve  eilt 
jene,  deren  Scheitel factor  (d.  i.  das  Verhältnifs  A>* 
Scheitclwerthes  zum  effectiven  Werthe)  nicht  klein« 
als  1,!18  und  nicht  größer  als  1,44  ist.  Bei  Verwendung 
anderer  Spannungscurven  ist  die  t'urvenform  in  der 
Berechnung  zu  berücksichtigen. 

4.  Die  Messung  des  Wattverbrauches  bei  den 
beiden  angegebenen  Periodenzahlen  mufs  so  ra-  L 
hintereinander  erfolgen,  dafs  keine  wesentliche  Tom 
peraturerhöhung  des  zu  untersuchenden  Eisens  eintritt. 

5.  Diese  Methude  kann  nur  für  Blech  bis  1  nun 
einschließlich  verwendet  werden. 

Zu  4  bemerke  ich,  dafs  eine  derartige  Bestimmung 
auch  im  Entwürfe  fehlt,  und  doch  ist  sie  von  grofs« 
Wichtigkeit.  '  • 

Zum  Schlüsse  weise  ich  nur  noch  auf  einen  anderen 
Mangel  hin,  dafs  nämlich  in  dem  Entwürfe  Blech 
stärken  von  0,;J  und  0,5  mm  angegeben  werden.  Wie 
wird  es  aber  bei  einer  Blechstärke  von  0,25.  wie  mc 
namentlich  bei  den  Elektrieitätszählern ,  wo  ger-uif 
die  Hysteresis  von  größter  Bedeutung  ist,  sich  findet, 
wie  steht  es  damit,  wenn  eine  solche  Bleehstirke 
geprüft  werden  soll  und  wenn  schließlich  eine  Blech 
stärke  von  0,7  mm  geprüft  werden  soll,  die  auch  viel- 
fach Verwendung  findet? 

Prof.  .1.  Epstein:  Meine  Erwiderung  zerfallt  in 
zwei  Theile.  Wir  haben  auf  der  einen  Seite  Vor- 
schläge der  Commission,  welche  bestrebt  war.  d« 
gesammte  vorliegende  Material  zu  berücksichtigen,  auf 
der  anderen  Seite  Vorschläge  des  Hrn.  Dr.  Benischke. 
von  denen  ich  mich  nicht  enthalten  kann,  zu  sa^en. 
daß  sie  nicht  einmal  dasjenige  berücksichtigen.  »*> 
die  Commission  am  heutigen  Tage  vorgeschlagen  hat. 
Das  Letzte,  was  Hr.  Dr.  Benischke  sagte,  war  der 
Hinweis  der  Notwendigkeit  der  Temperaturcorrection. 
Es  ist  ausdrücklieh  in  den  Messungen  durch  die  Reichs- 
anstalt die  Rücksichtnahme  auf  die  Temperatur  ver- 
langt, indem  gesagt  ist,  daß  bei  einer  Eisentemperator 
von  iiO0  gemessen  werden  soll.  Dr.  Benischke  fragt: 
wenn  die  Reichsanstalt  nach  einer  anderen  Methode 
prüfen  darf,  warum  prüfen  wir  nicht  nach  einer  anderen 
Methode?  —  Antwort  darauf  geben  kann  ich  nicht, 
sondern  ich  kann  nur  sagen:  <Iie  Reichsanstalt  prüft 
eben  nicht  nach  einer  anderen  Methode,  sondern  die 
Reichsanstnlt  ist  mit  uns  dahin  übereingekommen.  dafs 
sie  nach  unserer  Methode  prüft.  Also  kann  dieser 
Gegensatz  gar  nicht  existiren,  nnd  es  erübrigt  sich 
vollständig,  auf  diesen  Einwand  näher  einzugeben. 

Hr.  Dr.  Benischke  verweist  auf  seine  Veröffent- 
lichungen in  der  „Elektrotechnischen  Zeitschrift".  Es 
ist  selbstverständlich,  daß  wir  diese  Veröffentlichungen 
gelesen  und  berücksichtigt  haben.  Aber  es  sind  >lir 
(iegensätze,  von  denen  Hr.  Dr.  Benischke  bereits  in 
der  Veröffentlichung  spricht,  nicht  vorhanden.  Zum 
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Theil  deckt  sich   <ler  Inhalt  der  letzten  Veröffent- 
lichung vollständig  mit  denjenigen  Resultaten,  die  ich 
selbst    als   Vorarbeit    fiir    die   H\  steresiscommission 
tiereibt  vor  dreiviertel  Jahren  und  früher  gegeben  habe. 
Kin  anderer  Theil  dieser  Veröffentlichung  enthält  Er- 
fahrungen über  wattmetrische  Bestimmungen  der  Eisen- 
verloste,  die  ich  gleichfalls  gemacht  hatte,  als  ich 
mit   den    Vorschlägen   an    die  Hysteresiscomrnission 
herantrat,  die  zu  veröffentlichen  ich  aber  buh  folgendem 
i »runde   keinen    Anlofs   sah.     Unser   Interesse  geht 
dahin,  möglichst  rasch  Normalien  zu  erhalten,  wie 
schon  vorhin  gesagt  wurde.    Wir  begnügen  uns,  wenn 
wir  gute   Normalien  haben,   und   verzichten  darauf, 
bestmögliche  zu  haben,  wenn  wir  auf  die  bestmög- 
lichen noch  jahrelang  warten    müssen.    Ks  ist  aber 
in  der  ganzen  Eisenfrage  eine  Tendenz  eingetreten, 
i  •!)  möchte  sagen,  die  Haut>tphünomene  aufser  Acht 
zu  lassen  und  die  Secundürpnünomene  in  den  Vorder- 
grund zu  stellen.    Hr.  Dr.  Benischke  hat,  wie  er  sagt, 
iu  seinem  Aufsatze  Verschiedenes  nachgewiesen.  Es 
tragt  sich  aber,  ob  die  Leser  des  Aufsatzes  die  gleiche 
Auffassung  haben.    Ich  für  meinen  Theil  kann  in  dem 
licnisehkeschen  Aufsatze  den  Nachweis  der  Behaup- 
tungen nicht  finden.    Der  Kernpunkt  der  Beniscli- 
keschen   Behauptungen  ist  der  hiuflufs  der  Curven- 
t'-rrn.  den  er  nachgewiesen  habe.    Meiner  Erinnerung 
n;ieh  findet    Hr.  Dr.  Benischke  Unterschiede  von  der 
liruftenordiiMiig  3  bis  5  °/o ;  ich  glaube  nicht,  dafs  man 
imstande  ist,  die  Curvenform  so  genau  aufzunehmen 
und  die  Hysteresisrerluste  und  die  Foucaultstrüme  so 
genau  zu  trennen,  dafs  man  auf  eine  Mefsgenauigkcit 
\i.n  3  Iiis  5  ",u  rechnen  kann.    Wir  sind  in  unserer 
('-•iniuission  ehrlich  gewesen,  und  ein  Laboratorium 
von  europäischem  Ruf,  welches  jahrzehntelange  Er- 
fahrungen auf  diesem  Gebiete  hat,  hat  sich  zu  meiner 
Freude  nicht  genirt  als  Aufnahme  von  Curveuformen 
nicht  eine  Curvenform  einzusenden,  sondern  drei,  und 
diese  Curvenformen  unterscheiden  sich   schon  allein 
nm  3%;  also  ich  glnube,  sagen  zu  können,  dafs  der 
Kintlufs    der    Curvenform    nicht    nachgewiesen  ist. 
Hr.  Dr.  Benischke  hat  ferner  in  seinem  Aufsatze  statt 
des  allgemein  üblichen  Fonufactnrs  deu  Si  heitt  Ifactor 
eingeführt.    Ich  nehme  nicht  Anstefs  zu  sagen,  dafs 
die  Begründung  hierfür  gleichfalls  wieder  ein  Trug- 
M-hlafs  ist.    Sie  mögen  den  Aufsatz  vornehmen,  in 
dem  Hr.  Dr.  Benischke  Ihnen  zeigt,  dafs  der  von  ihm 
eingeführte    Kartor  bei   verschiedenen  Curvenformen. 
die  sich   dein   Augenschein   nach   wesentlich  unter- 
scheiden, gröfsere  Unterschiede  ergiebt,  als  der  sonst 
übliche   Formfactor;    das   wird    Niemand  bestreiten. 
Ich  aber  und  Jeder  kann  Hrn.  Dr.  Benischke  Curven 
zeigen,  fiir  welche  wieder  das  Umgekehrte  der  Fall 
i>t,  Curven,   die  denselben   Benischkcsi  hen  Scheitel- 
fat-tor  haben   und  sich  durch  den  Formfactor  unter- 
scheiden.  Das  ist  eine  einfache  mathematische  Aufgabe. 
Also  glaube  ich,  dürfen  wir  uns  vom  theoretischen 
Standpunkte  aus  hier  nicht  beirren  lassen.    Hr.  Dr. 
Benischke  berichtete  bereits  über  diese  interessanten 
Dinge  auf  dem  Kieler  Congrefs,  und  auf  Grund  von 
''►•sprachen  hoffte  ich.  dafs  die  Hysteresiscommission 
durch  die  schöne  Einrichtung,  über  die  Hr.  Dr.  Benischke 
verfugt,  eine  wesentliche  Förderung  ihrer  Aufgaben 
erhalten  würde;  war  es  doch  gerade  der  Zweck  unserer 
Arbeiten,  ein  und  dasselbe  Eisen  durch  sieben  Labora- 
torien hindurchznschicken,  in  jedem  Laboratorium  mit 
anderer  Curvenform,  die  aufgenommen  werden  müfste, 
in  untersuchen ;   war  es  «loch  gerade  der  Zweck  zu 
untersuchen,   inwieweit  ist  die  Curvenform  der  be- 
treffenden Maschine  von  Einflufs.    Um  aber  ein  mög- 
lichst authentisches  und  vollständiges  Material  zu  er- 
halten, hatte   ich   als   Vorsitzender  der  Commission 
"periell  das   Laboratorium,   dem   Hr.  Dr.  Benischke 
angehört ,   gebeten,    mit   den   verschiedenen  Curven 
formen  ein  und  dasselbe  Eisen  zu  prüfen,    l'nd  was 
*ar  die  Antwort?  -   Wir  haben  diese  Unterstützung 


von  der  Stelle  (nicht  von  Hrn.  Dr.  Benischke  persön- 
lich, der  als  solcher  nicht  der  Commission  angehörtet 
nicht  gefunden,  wir  haben  gerade  von  der  Stelle,  von 
der  wir  eine  energische  Förderung  erwarteten,  Curven 
erhalten,  von  denen  uns  dann  zugestanden  w  urde,  dafs 

j  sie  Anspruch  auf  absolute  Werthigkcit  nicht  erheben 
durften,  sondern  nur  auf  relative. 

Was  nun  Hr.  Dr.  Benischke  in  seinen  Norm- 
vorschlägen  anstrebt,  ist  dasselbe,  was  wir  vor  einem 
Jahre  anstrebten,  den  Steinmeteschen  Coefficienten 
und  die  Foucanlt-Constante  f.  Aber  wie  ich  Ihnen 
sagte,  wir  haben  uns  beschieden,  wir  haben  den  Ver- 
such gemacht  und  ich  stehe  nicht  an,  zu  erklären, 
der  Versuch  ist  in  den  wissenschaftlichen  Laboratorien 
der  hervorragendsten  deutschen  Finnen  mifslungen ; 
und  wenn  wir  in  unseren  Laboratorien  Schwierigkeiten 

i  haben,  diese  Methode  durchzuführen,  für  die  ja  gerade 

I  ich  vor  1','t  Jahren  in  meinem  Aufsatze  eingetreten 
bin,  wie  wollen  wir  dann  von  unseren  Blechliefcranten 
verlangen,  dafs  sie  nach  dieser  Methode  mit  genügender 
Genauigkeit  arbeiten  können.  Darum  waren  wir, 
glaube  ich,  einstimmig  darin  in  unserer  Couimissions- 
sitzung,  dafs  wir,  so  wünsehenswerth  die  Trennung 
ist,  aus  praktischen  Gründen  darauf  verzichten  müssen, 
und  dafs  wir  eine  Bestimmung  nehmen  müssen,  fiir 
welche  trotz  verschiedener  Curvenform  —   denn  wir 

,  haben  in  sieben  verschiedenen  Laboratorien  gearbeitet  — 
doch  eine  uns  genügend  erscheinende  Genauigkeit  zu 
erzielen  war.  Und  das  Resultat  dieser  bescheidenen 
Beschränkung  sind  die  Ihnen  vorgelegten  Vorschläge. 
Die  Frage,  wie  soll  man  Eisen  von  0.7  mm  prüfen, 

,  ist  gestellt  worden.  -  Ja,  meine  Herren!  genau  so, 
wie  das  andere;  es  ist  nicht  gesagt,  dafs  diese  Methode 

[  nur  für  Bleche  von  0.3  und  0,5  mm  angewandt  werden 
dürfe;  aber  als  wir  in  unserer  Commission  zusatniiien- 

;  safsen,  nnd  als  wir  über  diese  Angelegenheit  mit  den 
Eiseulieferanten  verkehrten,  trat  die  Frage  auf:  sollen 
wir  nicht  bei  dieser  Gelegenheit  dazu  übergehen,  die 
Eisensorten  zu  uormalisiren,  genau  so,  wie  wir  die 
Kupiersorten  normalisirt  haben?  Aber  wenn  der 
Verband  definitive  Normen  für  Kupfer  annimmt  und 
sagt:  als  normale  Drahtstärken  gelten  1,  2  und  3  mm 
so  wenig,  wie  da  Jemand  kommen  und  sagen  darf: 
nach  welcher  Methode  soll  ich  einen  2,5  mm-Draht 
prüfen,  ebensowenig  ist  die  Frage  des  Hrn.  Dr. 
Benischke  berechtigt,  und  ebenso  ist  seine  Acufserung 
hinfallig.  Der  Hinweis  hat  nur  den  Zweck,  zu  er- 
reichen, dafs  wir  uns  in  der  Elektrotechnik  auf  mög- 
lichst wenig  verschiedene  Eisensorten  einigen.  Wir 
hatten  noch  weiter  gehen  und  Normalien  für  die 
Gröfse  der  Blechtafeln  vorschlagen  wollen;  es  zeigte 
sich  aber,  dafs  bei  den  Firmen,  die  in  der  Commission 
vertreten  waren,  doch  noch  zu  verschiedenartige 
Wünsche  bestanden,  so  dafs  wir  davon  Abstund  nahmen. 

Hr.  Dr.  Benischke  sagt,  dafs  der  Bleehlieferant 
in  der  Lage  ist,  zu  dünne  Bleche  zu  liefern.  Wir  sind 
uns  dieser  Gefahr  auch  bewirfst  gewesen  und  dachten 
auch  daran,  sie  zu  berücksichtigen,  indem  wir  sagten: 
ist  ausgemacht  ein  Blech  von  0,5  mm  und  dafür  eine 
gewisse  Garantie  geleistet  und  es  wird  anstatt  dessen 
eins  geliefert  von  0,48  mm,  so  entspricht  dieses  einer 
Verminderung  der  Verlustziffer  —  sagen  wir  um  n'y.i. 
Eine  derartige  Tabelle  beigegeben,  würde  das  voll- 
ständiger dehniren.  Aber  wir  waren  schlicfslieh  darin 
Übereingekommen,  dafs  diese  Gefuhr  deshalb  nicht 
besteht,  weil  fiir  den  Blechüefcranten  kein  Anlafs 
vorliegt  ein  zu  schwaches  Bleib  zu  liefern,  und  uir 
glaubten  damit  auszukommen,  dafs  an  keiner  Stelle 
eine  Ueberschreitung  der  Blechstärke  um  ±  10", .»  sich 
finden  dürfe. 

Professor  Du  Bois:  Der  principiellcn  Opposition 
des  Hrn.  Dr.  Benischke  möchte  ich  mich  durchaus 
nicht  auschlicfscn.  Ich  glaube,  wir  können  die  vor- 
geschlagenen Thesen  der  Hysteresiscommission  mit 
um  so  weniger  Beilenken  aeeepliren.  als  die  Annahme 
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eine  vorläufige  sein  soll  und  im  nächsten  Julire  im 
('entmin  der  Ricehindustrio,  Düsseldorf,  endgültig 
beschlossen  werden  soll.  Indessen  zwei  Punkte  hat 
FIr.  Dr.  Henischke  zur  Sprache  gebracht,  denen  ich 
mich  anschließen  möchte.  Die  Ausschließung  fremden 
constanten  Kisens  ans  dem  magnetischen  Kreise  mag 
für  diesen  neuen  Apparat  recht  zweckmäßig  sein, 
jedoch  die.  Wichtigkeit,  mit  der  Hr.  Professor  Epstein 
die  Aiisschlicfsung  anderen  Kisens  umkleidet  hat, 
könnte  dahin  führen,  dafs  man  gegen  die  Einführung 
anderen  Kisens  schwere  Redenkeil  hegen  möchte,  und 
da  möchte  ich  mich  dem  anschliefscn,  dafs  Hr.  Dr. 
Henischke  ganz  entschieden  davor  warnte.  Die  An- 
wendung der  .loclimcthodc,  die  wir  dem  zu  früh  ver- 
storbenen Dr.  Hopkinson  verdanken,  bedeutete  meiner 
Ansicht  nach  einen  großen  Fortschritt  auf  diesem 
Gebiete.  Die  Einrichtung  der  .lochmethode  hat  grofse 
Vorzüge.  Ks  handelt  sieh  freilich  nur  um  die  Diffo- 
renzmessnng.  Wenn  ich  die  Differenz  von  20  zu  100 
bestimme  mit  80,  so  ist  darin  Genauigkeit  gegeben, 
wenn  ich  "20  genau  bestimmt  habe;  anders  wird  die 
Sache,  wenn  ich  20  bestimme  als  Differenz  der  100 
und  80.  So  liegt  aber  die  Sache  in  der  Regel  nicht. 
Weiter  pflichte  ich  dem  Hr.  Dr.  Henischke  noch  bei 
bezüglich  dessen,  was  er  über  die  Kcken  gesagt  hat. 
Die  Ecken  am  Apparat  erlullen  auch  mich  mit  Reun- 
rnhigung  —  die  Kraftlinie  bildet  keine  Ecken  und 
ich  möchte  mir  die  Frage  erlauben,  wie  die  genaue 
Kinrichtung  der  Kcken  ist,  namentlich  wie  da  der 
magnetische  Contaet  gebildet  ist  und  ob  sich  Diffe- 
renzen ergeben,  je  nachdem  der  magnetische  Contaet 
mehr  oder  weniger  innig  sich  gestaltet. 

Professur  J.  Epstein:  Mit  Hrn.  Professor  Du 
Rois,  glaube  ich,  können  sich  die  Coitiinissionsinitglieder, 
soweit  sie  diesen  Vorschlag  gutgeheifsen  haben  —  es 
waren  alle  anwesend       rasch  verständigen. 

Zunächst  die  .lochmethode!  Fnser  Satz:  Für  die 
Messungen  dient  ein  magnetischer  Kreis,  welcher  aus- 
schließlich Eisen  der  zu  prüfenden  Qualität  enthält, 
richtet  sich  nicht  gegen  jede  .lochmethode,  \or  allen, 
Dingen  nicht  gegen  die  Joehinethode  mit  ballistischem 
Galvanometer,  sondern  gegen  die  mit  wattmefrischer 
Messung.  Die  Gesichtspunkte,  welche  dazu  geführt 
hüben,  sind  diejenigen,  welche  uns  Hr.  Professor  Du 
Rois  auseinandergesetzt  hat,  die  Genauigkeit,  und  dazu  i 
kommt  im  speziellen  Falle  noch  eine  besondere  Eigen - 
thüinliehkeit.  Wir  haben  mit  den  vorhandenen  Watt- 
metern zu  rechnen.  Gerade  bei  kleineu  Wattmetern 
finden  wir  bekanntlich  Schwierigkeiten.  Alle  die  : 
hinzutretenden  Corrcctioncn  inachen  einen  großen 
Rruchtheil  der  bereits  zu  messenden  Größen  uns.  und 
gerade  darum  schien  es  uns  besonders  wünsehciiswcrth, 
auch  noch  das  constant  abzuziehende  Glied  auszu- 
scheiden. Sollten  die  Redenkcn,  die  Sie  dagegen  haben, 
für  Sie  ernstlich  sein,  so  könnte  man  ja  vielleicht 
diesen  Punkt  !$  aus  dem  ersten  Theil  der  Anträge 
herausnehmen  und  in  die  Ausführuugshestimiuniigcn 
hinübernehmen.  Dann  wäre  damit  bereits  gesagt,  dafs 
das  eine  Sache  ist,  ich  möchte  sagen  mit  einer  Sicher 
heit  2.  Ordnung,  von  der  es  wahrscheinlich  ist,  dafs 
sie  im  nächsten  Jahre  geändert  wird. 

Nun  der  Einllufs  der  Ecken!  Diesen  Vorwurf 
haben  wir  uns  selbst  gemacht,  und  dieser  Vorwurf  ist 
dem  Apparat  auch  in  der  Literatur  in  einer  eingehen- 
den Arbeit  von  Hrn.  Dr.  Niethammer  gemacht  worden. 
Es  ist  also  selbstverständlich,  dafs  wir  die  Verpflich- 
tung hatten,  den  Apparat  daraufhin  zu  prüfen.  Eine 
Deberdecknng  der  Ecken  findet  nicht  statt.  In  den 
Aiisfiihrungsbestininiungcn  heifst  es.  dafs  die  Fugstellen 
ein  Prefsspanhlatt  von  0.15  mm  enthalten.  That 
sächlich  findet  eine  Streuung  statt.  Wir  haben  diese 
Streuung  gemessen,  und  der  ' Kraftlinienverlust  an  der 
Ecke  ist,  wenn  ich  mich  recht  erinnere,  etwa  lo'  ., 
geringer  als  in  der  Mitte  des  .loehcs.  Die  Abweichung 
vom  Mittehverthe  beträgt  also  nur  -">"„.    Tliut-.ichli«  Ii  , 


|  haben  wir  ja  nun  aber  die  Mefsspule  über  das  ganze 
Eisen  ausgedehnt,  und  die  gemessene  Voltspannuc.- 
ist  darum  nicht  die  mittlere  Voltspannung,  sondern 
sie  giebt  uns  bereits  das  Integral  des  Ii  mit  der  Luis;«-, 
über  welche  das  U  vorhanden  ist,  so  dafs  thateiehliili 
der  Fehler  weniger  ausmacht,  als  es  bei  einer  erst 
maligen  Ueberlegung  den  Anschein  hat.  Vor  »onif 
Wochen  tauchte,  wie  den  Herren,  die  sich  damit  U 
schäftigt  haben,  ja  auch  vor  Augen  stehen  wird,  <iir 
Arbeit  von  Hm.  Möllinger  auf,  von  der  ich  nicht  »n 

I  stehe  zu  sagen,  s.ifs  sie  auf  mich  und  es  wird  wohl 
auch  Anderen  so  gegangen  sein  —  den  bekannt« 
Foliimbus-Ei-Eindruek  machte.  Die  Schwierigkeit  mit 
den  Ecken  ist  thutsächlich  vorhanden.  Andererseits 
aber  bei  dem  in  sich  geschlossenen  Kreise,  wie  ihn 
Hr.  Dr.  Niethammer  vorsehlägt,  ist  es  eine  grofv- 
Schwierigkeit,  im  Fabrikbetriebe  immer  die  Windunp-n 
anzubringen.  Diese  Schwierigkeit  vermeidet  in 
Möllinger'sche  Apparat,  und  wir  standen  daher  v«»r 
der  Frage,  ob  wir  nicht  direct  diesen  Apparat  rui 
pfehlen  sollten.  Aber  einerseits  hatte  die  <  omiiiission 
nicht  damit  gearbeitet,  und  die  Zeit  wäre  zu  kurz 
gewesen,  um  ihn  noch  einzeln  nnsznprobiren.  Anderer- 
seits kam  ein  Hedenken  praktischer  Natur.  Die  Pnil* 
w  iegt  10  kg.  Rei  dem  Möllingen«  ben  Apparat  !«• 
kommt  man  einen  größeren  Verschnitt  als  bei  diesem 
hier.  Herr  Möllinger  empfindet  diesen  Nachtheil  nicht, 
weil  die  Firma  Schlickert  den  Apparat  so  diniensiontrt 

|  hat,  ilufs  die  erforderlichen  Ringe  für  ein  bestimmtes 
normales  Modell  von  Dynamomaschinen  Verwendung 
finden  können.  Sollte  aber  die  Kommission  darauf 
kommen,  für  allgemein  einen  derartigen  Ring  zr. 
empfehlen,  so  müßte  es  entweder  jeder  Firma  fn-i 
stellen,  den  Ring  zu  wählen,  der  für  ihre  sperielbii 
Modelle  pafst,  so  dafs  wir  wieder  verschiedene  Appa 
rate  bekämen,  oder  aber  es  müfste  jede  Finna  ein 
Modell  bauen,  bei  welchem  gerade  diese  snecielli- 
Ringform  Verwendung  linden  lsönnte,  oder  aiier  sie 
müfste  sich  mit  dem  vergrößerten  Verschnitte  einver- 
standen erklären.  Das  sind  die  Schwierigkeiten,  nn-1 
über  diese  Schwierigkeiten  kamen  wir  in  der  knizes 
Zeit,  die  uns  jetzt,  als  wir  zur  beschließenden  Sitzmiü 
zusammenkamen,  zur  Verfügung  stand,  nicht  mehr 
hinaus.  Aber  wir  behalten  die  Sache  im  Auge,  om! 
es  soll  durchaus  nicht  das  letzte  Wort  in  der  Ange- 
legenheit gesprochen  sein. 

Trotz  des  von  Dr.  Renisehke  erhobenen  Wider 
Spruches  wurden  dann  die  Normalien  für  die  Prüfung 
von  Eisenblech  und  zwar  zunächst  für  die  Dauer  eise* 
Jahres  wie  folgt  angenommen: 

Normalien  für  die  Prüfung  tod  Eisenblech. 

1.  Der  Gesammtverlust  im  Eisen  ist  mittels  Watt- 
meter an  einer  aus  vier  Tafeln  entnommenen  Probe 
von  mindestens  10  kg  zu  bestimmen,  und  wir! 
für  R,„„  -  10  000  und  FiO  Perioden  in  Watt  f.d. 
Kilogramm  angegeben;  diese  Zahl  heißt  „Verlust 
zitier". 

2.  Als  normale  Rleehstärken  gelten  0,3  und  0,5  mm: 
Abweichungen  der  Riechstärken  dürfen  an  keiner 
Stelle  f  10  "  u  der  vorgeschriebenen  überschreite!). 

3.  Für  die  Messungen  dient  ein  magnetischer  Kreis, 
welcher  ausschließlich  Eisen  der  zn  prüfende» 
Qualität  enthält  und  nach  der  in  der  Ausführung* 
liestinimnng  gegebenen  Weise  zusammengesetzt  ist. 

4.  Als  specitisehes  Gewicht  des  Eisens  soll  7,7  an 
genommen  werden,  soweit  keine  genaneren  Be 
Stimmungen  vorliegen. 

5.  In  Zweifelfäilen  gilt  Untersuchung  durch  die 
Physikalisch  -  Technische  Reichsanstalt,  und  zwar 
bei'  einer  F.iseulemperatur  von  etwa  30°  ('.,  als 
maßgebend. 
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Ausfühmngsbestiniiuungeu. 

Der  magnetisch«  Kreis  wird  aus  Kernen  von  je 
300  min  Länge,  J10  mm  Breite  und  mindestens  2','j  kg 
Gewicht  zusammengesetzt.  Die  einzelnen  Bleche  sind 
durch  Seidenpapier  so  voneinander  isolirt ,  dafs  an 
keiner  Stelle  eine  Berührung  stattfindet.  Die  vier  Kerne 
hildengemäfs  nachstehender  Figur  einQuadrat  und  werden 
durch  Holzhacken  in  ihrer  Lage  fixirt.  An  den  Stofs- 
«tellen  sind  sie  durch  Prefsspun  von  0,15  mm  getrennt. 
Bei  dem  Zusammenbau  ist  darauf  zu  achten,  dafs  die 
Kerne  mögliehst  gut  aneinander  passen,  was  sich  durch 
das  Verstummen  des  Geräusches  und  geringsten  Aus- 
schlag des  in  den  Magnetisirungsstromkreis  eingeschal- 
teten Amperemeters  kuiidthut.  Die  Magnetisirungs- 
spnlen  bestehen  aus  Prefsspanhülsen  mit  einer  lichten 
Weite  von  38  ■  iJ8  mm  und  einer  Länge  von  435  mm; 
dieselben  enthalten  150  Windungen  von  14  i|mm  Quer- 
schnitt (z.  B.2  parallele  Flachkantdriihte  von  2  •  3,5  mm, 
welche  die  Kerne  gleichmäßig  bedecken).  — 


Auf  der  Versammlung,  die  durch  den  Besuch  von 
österreichischen  Fuchgenossen  und  die  Theilnuhiiie  der 
fngüschen  Institution  of  Kleetric.il  Kngineers  einen 
internationalen  Charakter  erhielt,  berichteten  ferner 
noch  Professor  Budde  Uber  die  Thätigkcit  der  Sicher- 
lieitsconimission,  Hr.  Dettmar  über  die  Arbeiten  der 
Maschinen  -  Normalien  -  ('ommission,  Hr.  I'assav  i  n  t 
erstattete  Bericht  über  die  Arbeiten  der  Draht-  und 
Kabelcommission,  Hr.  Brück  er  machte  namens  des 
Ausschusses  Vorschläge  über  die  Annahme  von  Leit- 
sätzen über  den  Schutz  der  Gebäude  gegen  den  Blitz, 
es  folsrte  dann  noch  die  Kinsetzung  einer  neuen  Com- 
«nissitm  für  Materialprüfung  und  danach  die  Vortrüge, 
nämlich  von  (.'ivilingenieur  M.  Schie  man  n  über  elek- 
trische Schnell-  und  Vollbabnen ,  von  Ohcringenieur 
Meng- Dresden  über  das  städtisc  he  Elektricitäts  West 
Kraftwerk  in  Dresden,  von  Professor  Dr.  C.  Heim- 
Hnnnover  über  ein  Verfahren  zur  Steigerung  der  Capa- 
fität  der  A<cumulatoren ,  Dr.  H.  Franke- Hannover 
über  die  Bestimmung  des  Ungle'n  hförmigkeitsgrades 
von  Kraftmaschinen,  Ingenieur  F.  Eichberg  Wien 
über  die  Transformatoreigenschaften  der  ( ilei>  hslmiii 
annatur,  Ingenieur  Bönninghofen- Berlin  über  In 


stallationsmaterial  für  oberirdische  Starkstromvcrthei- 
lungsnetze  mitSpannungen  unter  UHR»  Volt  und  Ingenieur 
F.  U.  Dietzc- Dresden  über  Hubmagnete  für  gerade 
und  kreislinige  Bewegungen. 

Als  Ort  für  die  nächste  Jahresversammlung  wurde 
Düsseldorf  gewählt. 


International  Engineering  Congrefs 
in  Glasgow. 

(ForUctniiig  von  Seit*  WO«  ) 

Iron  and  Steel  Institute. 

Die  Verhandlungen  des  zweiten  Tages  wurden 
durch  einen  Vortrag  von  ('.  IL  Ridsdale  in  Middles- 
broiigh  eröffnet  über: 

Die  richtige  Behandlung  von  Stuhl. 

Vortragender  will  durch  seine  Mittheilungen  Den- 
jenigen, welche  mit  Stahl  umgehen,  dadurch  zu  Hülfe 
kommen,  dafs  er  in  einfachen  praktischen  Ausdrücken 
die  bis  zum  heutigen  Tage  benannten  Grundsätze  zu- 
sammenstellt und  dabei  angieht,  nach  welcher  Richtung 
sie  in  du*  Praxis  Anwendung  finden  können;  zweitens 
will  Verfasser  eine  Besprechung  a)  über  die  verschie- 
denen üblichen  Verfahren  und  b)  die  Grenze  der  Ueher- 
waehnng  erreichen,  über  welche  Fabricant  und  Ab- 
nehmer je  über  die  von  dem  Material  entwickelten 
Eigenschaften  verfügen;  3.  will  er,  dafs  die  Verhand- 
lungen zur  Festsetzung  von  Normen  führen  mögen, 
welche  für  beide  Theile,  als  den  Bedürfnissen  des 
Handels  entsprechend,  gültig  sein  sollen,  liedner  führt 
aus,  dafs  der  beste  und  reinste  Stahl  versagen  könne, 
wenn  er  in  ungeeigneter  Weise  behandelt  werde,  sowie 
auch,  dafs  andererseits  Stahl,  welcher  nach  seiner  Zu- 
sammensetzung im  allgemeinen  als  schlecht  und  unrein 
angesehen  werde,  alle  vorgeschriebenen  Proben  erfülle 
und  auch  den  Anforderungen  der  Praxis  entspreche, 
wenn  die  Behandlung  richtig  sei.  Die  Ausführungen, 
welche  Redner  in  diesem  Sinne  macht,  zeigen  den  in 
der  Praxis  thätigen  und  kenntnifsreichen  Stahlhütten 
mann.  Ein  Auszug  aus  der  in  knappem  Stil  gehal- 
tenen Zusammenstellung  ist  nicht  möglich,  und  müssen 
wir  uns  daher  für  die  Zeit,  in  welcher  uns  mehr  Raum 
in  unserer  Zeitschrift  zur  Verfügung  steht  als  heute, 
vorbehalten,  auf  die  benierkenswerthen  Mittheilungen 
noch  näher  zurückzukommen.  Zum  Schlafs  bezeichnet 
Verfasser  noch  folgende  Punkte,  durch  welche  die  Er- 
langung  noch  weiterer  Kenntnifs  wünschenswert!! 
erseheint : 

1.  Die  Bedingungen,  unter  welchen  Wasserstoff  ab- 
sorbirt  wird  und  unter  welchen  durch  Beizen 
Brtichigkeit  und  Blasen  nach  Belieben  hervor- 
gebracht werden ; 

2.  wie  weit  gebeizter  Stahl  geglüht  werden  kann, 
ohne  dafs  man  die  nachherige  Zinkannahme  be- 
einträchtigt; 

3.  ob  die  durch  das  Verzinken  hervorgebrachte  Härte 
eine  andere  Ursache  hat,  als  Behandlung  in 
Blauwärtne; 

4.  Mittel  zum  Ausglühen  von  kalt  gewalztem  Stahl, 
ohne  das  Gefüge  in  seiner  äufseren  Erscheinung 
zu  beeinträchtigen  ; 

5.  Beschaffung  authentischer  Beweise  für  Umänderung 
der  Textur  durch  lang  andauernde  Beanspruchung 
und  Mittel,  um  einer  solchen  Umwandlung  ent- 
gegenzutreten ; 

0.  die  relative  Einwirkung  der  Bearbeitung  in  Blau 
wärme  bei  Stahl  mit  verschiedenen  Kohlenstoff 
gehalten. 
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In  «Irr  folgenden  Besprechung  wurde  durch  den 
Präsidenten  der  Werth  der  Mittheilungen  anerkannt 
utnl  der  Verfasser  ermuthigt,  auf  dem  betretenen  Wege 
fortzuschreiten. 

Die  nächsten  beiden  Vorträge  betreffen  Mitthei- 
lungen über: 

Kupfer  In  Stahl. 

.1.  K.  Stead  bat  die  früher  von  ihm  unternommenen 
Versuehe  über  Kiscn-Knpfer- Verbindungen  fortgesetzt 
und  ist  dabei  zu  den  Schlüssen  gekommen: 

1.  Kupier  und  Kisen  legiren  sich  in  jedem  Verbült- 
iiifs  durch  direete  Schmelzung  und  in  keiner  dieser 
Leginingen  besteht  irgend  eine  Neigung  der  Me- 
talle, sich  voneinander  abzuscheiden; 

2.  die  vollständige  Reihe  der  Legirungen  kann  in 
drei  voneinander  zu  unterscheidende  Abtbeilungen 
cingctheilt  «erden  : 

a)  Legirungen  mit  Spuren  bis  2,7H ".'»  Kisen  in 

07,20  %  Kupfer; 
l>)  Leginingen  mit  2,7:}%  Kisen  und  07,20 

Kupfer  und  02%  Kisen  und  e(\vaH,';U  Kupfer: 
e)  Verbindungen,  enthaltend  zwischen  8  0 ,„  und 

Sparen  von  Kupfer. 

Verfasser  bespricht  hierbei  insbesondere  auch  den 
KinHufs  von  Kohlenstoff  auf  Kisen,  Wir  verweisen 
auf  die  früheren  in  „Stahl  und  Kisen"  enthaltenen 
MitMicilungcn  über  den  gleichen  Gegenstand*  und  be- 
halten uns  vor,  über  die  neuerlichen  Ausführungen  des 
Verfassers  über  diesen  Gegenstand,  ebenso  auch  über 
die  zweite  benchtensw  erthe  Mittheilung,  welche  der- 
selbe Verfasser  über  Versuche  mit  kupfcrhaltigeni 
Stahl  zur  Prallt  fahr  iration  gemacht  hat,  später 
zu  berichten.  Verfasser  hat  eine  Reihe  von  Versuchen 
angestellt,  in  welchen  er  dein  Stahl  von  5  verschiedenen 
Proben  O,40  bis  2",.-  Kupfer  vor  dem  Gufs  zusetzte, 
alsdann  aus  dem  Stahl  Knüppel  walzte  und  aus  diesen 
Walxdrabt  beistellte. 

Ks  folgt  dann  noch  eine  Mittheilung  von  G.  W  atso n 
(i  ray  über: 

ItnH  Vorkommen  von  Calcium  in  hochhaltigem 
Ferroslllclum. 

I>er  Verfasser  hat  im  elektrischen  Ofen  hergestelltes 
Kerrosiliciiini  untersucht  und  dabei  einen  (iehalt  von 
0.7'.»,  H,20,  7,12,  0,00,  14,40  und  2,512  "/u  Calcium  ge- 
funden: er  beschreibt  alsdann  einige  Laboratoriums- 
versuebe  und  annlv  tische  Methoden,  welche  er  zur 
I  iilcrsui'liuiig  dieser  Verbindungen  angewendet  hat." 

Kann  hielt  Hr.  15.  II.  Thwaite  seineu  Vortrag  über: 

IHe  gewinnbringende  Verwendung  ton  Hochofen- 
gasen zur  Kraft»  rzeugung. 

Redner  ist  bekannt  durch  seine  dnreh  nichts  be- 
gründeten Ansprüche  auf  Priorität  des  Gedankens, 
Hochofengase  direet  zur  Krafterzeiigung  zu  verwenden. 
Auch  in  dieser  Abhandlung  erinnert  er  daran,  dafs  er 
bereits  im  Jahre  IH02  und  im  .Jahre  1804  hierauf  hin- 
gewiesen habe,  jedoch  hat  er  hierüber  ebensowenig 
wie  über  seine  Antbeilnahnic  an  praktischen  Ausfüli 
rangen  auf  diesem  Gebiet  einen  Nachweis  erbracht, 
wählend  bekanntlieh  anderswo,  namentlich  hier  in 
Deutschland,  schon  ganz  bedeutende  Fortschritte  auf 
diesem  Gebiet  erzielt  worden  sind.  Wir  sehen  daher 
von  einer  Wiedergabe  des  Vortrags,  der  für  Deutsch- 
land kaum  etwas  Neues  bringen  dürfte,  ab,  und  be- 
schranken uns,  auf  die  Mittheilungen  zurückzukommen, 
welche  General. lirector  G  r  e  i  n  e  r  -  Seraing  zu  der 
Discussion  lieferte.  Kr  lud»  hervor,  dafs  die  direete 
Verwendung  der  Hochofengase  nicht  allein  auf  die 
Kr/eu;rmig  elektrischer  Knergie  beschränkt  geblieben. 
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sondern  mittlerweile  auch  schon  Hochofengas-Gebläse- 
inaschinen  gebaut  worden  seien.  Die  erste  Hochofengas- 
Gebläsemaselline  sei  am  20.  November  1800  bei  d»u 
Cockerill- Werken  in  Iletrieb  gesetzt  worden  und  seither 
seien  viele  andere  nachgefolgt  Der  IHK»  P.  S.  -  Typ 
sei  bereits  in  vielen  Ausführungen  vorhanden,  <br 
1200pferdige  stehe  vor  der  Vollendung  und  spät,  r 
solle  noch  eine  den  amerikanischen  Betriebst  erhält 
nissen  angepafste  Maschine  von  2400  1'.  S.  folgen.  I»  > 
Stauhfrage,  über  die.  zuerst  Meinungsverschiedenheit 
geherrscht  habe,  sei  überwunden;  bei  zwei  Hochofen 
der  Gesellschaft  Cockerill  mit  5-150  t  täglicher  K-*»i 
eisenerzeugung  würden  die  70000  cbm  Gas,  weht, 
die  Oefen  stündlich  liefern,  durch  einen  Ventilat  t 
von  2  m  Durchmesser  und  einer  Umdrehungszahl  vvii 
700  and  einem  Wasserzuflufs  von  140  cbm  i.  d.  M inut» 
vollständig  gereinigt  und  gleichzeitig  die  Gase  von 
einer  Temperatur  von  200  bis  5100"  auf  30  bis  aV  <  . 
abgekühlt.  Das  zugeführte  Gas  enthielt  2  bis  2'/r  g 
Staub  für  das  Cubikmeter,  das  gereinigte  Gas  <».2" 
bis  0,20  g.  In  Differdingen  würde  im  ersten  V.nt 
lator  der  Staubgehalt  von  51  bis  li'/i  g  auf  O.r}  g  um] 
im  zweiten  Ventilator  auf  0,00  g  redm  irt,  so  dafs  mun 
die  Stauhfrage  als  gelost  anseheu  könne. 

Von  dem  Geschäftsführer  des  „Vereins  deutscher 
Kisenhüttenleute"  war  zu  dem  Vortrag  das  nachfolgemb 
Schreiben  an  den  Secretär  des  „Iron  and  Steel  ln<tilut-- 
gerichtet  worden,  das  aber  nach  dessen  Angube  iml.t 
mehr  zur  Verlesung  kommen  konnte.  Das  Schreib,  r, 
lautete : 

Mit  Rücksicht  auf  den  von  Hrn.  R.  IL  Thwaite 
angekündigten  Vortrag  über  die  Verwendung  von  Hoch- 
ofengas zur  directen  Krafterzeiigung  wird  vielleicht 
von  Interesse  für  Sie  die  folgende  Ziisnmmcnstelhitu: 
sein,  web  he  von  Ilm.  Kritz  W.  Lürmann  im  April  d.  .1. 
über  die  Zahl  der  Pferdestärken  aufgestellt  ist.  weblie 
die  einzelnen  Fabriken  für  deutsche  Hochofen«  erU 
theils  geliefert,  theils  im  Auftrag  harten: 

Soc.  An.  .lohn  Cockerill,  Seraing  ....  51000 

Märkische  Maschinenbau- Anstalt,   Wetter  2  400 

Klsäss.  Maschinenbau-Anstalt,  Mülhausen  5fooo 

P.reitfeld,  Lanek  &  Co.,  Prag.  ....  H*> 

Gebr.  Körting,  Körtingsdorf  b.  Hannover  ">  1«'.'» 

Gasinotorenfabrik  Deutz   10  120 

Deutsche  Kraftgas-Gesellschaft,  Berlin    .  128t!»1 

Maschinenfabrik  Nürnberg  .   ö74o 

441U6 

Seither  sind  noch  zahlreiche  weitere  Bestellotii'rn 
erfolgt.  Auch  sind  auf  einem  gröfseren  Walzwerk 
erfolgreiche  Versuche  mit  einer  400  P.  S.-ttaskrulV 
Walzenzugmaschine  gemacht  worden.  Kür  die  näch-t- 
jährige  Ausstellung  in  Düsseldorf  erwartet  man  >h? 
Aufstellung  von  Gaskraftmaschinen,  welche  annähernd 
4000  P.  S.  entwickeln  werden.  Insbesondere  sind  h> 
triebsmaschinen  für  elektrische  Zwecke  bis  zu  1200  P.S., 
ferner  Gebläseinaschincn  und  eine  grofse  Wal/enzn/- 
niaschine  zu  erwarten. 

Vielleicht  darf  auch  daran  erinnert  werden,  .laf» 
es  im  Jahre  1807  war,  als  «lie  Deutzer  Gasmotoren 
fabrik  den  ersten  brauchbaren  Gasmotor  in  Paris  an- 
stellte, (ienannte  Gesellschaft  wurde  im  Jahre  lf>"l 
auf  gröfserer  Basis  neu  eonstituirt  und  erbaute  im 
Jahre  187t»  den  ersten  Viertart-Motor.  Seither  but 
diese  Gesellschaft  allein  551000  Motoren  mit  2W00O  P.S. 
geliefert. 

Das  Prioritätsrecht,  als  Krster  auf  die  direet'- 
Anwendung  di  r  Hochofengase  für  die  Gaskraftniaschia«" 
aufmerksam  gemacht  zu  bähen,  nuifs  Hrn.  Ingenieur 
Fritz  W.  Lürmann,  bekannt  durch  die  F.rfiiidiing  J,r 
S.  hlackeiiform,  zuerkannt  werden.  In  einem  Vortr**. 
welchen  er  im  Westfälischen  Bezirks- Verein  des  Vereins 
deiits<  her  Ingenieur.'  am  2.  Mai  1*80  über  die  Atkitison- 
sehe  Differential  Gasmaschine  hielt,  und  web  her  iu  'b< 
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.Zeitschrift  <lcs  Vereins  deutscher  Ingenieure"  1886 
Heft  32  abgedruckt  ist,  heilst  es  auf  Seite  702,  zweite 
Spalte,  Zeile  19  von  üben: 

»Meine  Herren!  Obgleich  die  Construction  der 
Gasmaschine  in  <len  letzten  20  Jahren  profse  Fort- 
schritte  gemacht  bat,  ist  man  doch  noch  weit  entfernt 
von  dem  anzustrebenden  Ziel,  auch  bei  grösseren 
Maschinen  die  Wirkung  des  Dumpfes  durch  die  des 
Gases  zu  ersetzen.  Wenn  dies  erreicht,  würde  man 
«lie  Anlage  von  Dampfkesseln  ersparen  und  in  Gene- 
ratoren unmittelbar  aus  dem  Brennstoffe  das  Betriebs- 
gas erzeugen  können. 

Für  «lie  bisherigen  kleinen  Gasmaschinen  wird 
nur  das  übermäfsigtheuere,  aber  bei»uem  zu  erlangende 
Leuchtgas  der  Gasanstalten  verwendet.  Wenn"  sieb 
auch  das  Generatorgas  ebensogut  zum  Betriebe  von 
Gasmaschinen  eignet,  so  lohnt  es  sich  für  die  jetzigen 
kleineren  Gasmaschinen  doch  nicht,  besondere  Gene- 
ratoren anzulesen.* 
ferner  auf  Seite  704,  zweite  Spalte,  Zeile  7  von  oben: 

»Bei  Verwendung  von  Generatorgasen,  etwa  von 
der  Zusammensetzung  ;J7  CD,  10  11  und  53  N,  von 
welchen  1  chni  atin.  Luft  verbrannt  eine  Wärme- 
menge von  1401»  Cal.  entwickelt  und  1  <-)  kostet, 
würde  die  Arbeit  der  Gasmaschine  wesentlich  billiger 
werden,  als  irgend  ein  anderes  Betriebsmittel  sie 
leistet,  und  nach  Obigem  nur  2.70, (i,  d.h.  halb  so 
viel  wie  eine  Dampfmaschine  kosten.  Mit  einer 
guten  Gasmaschine  niüfste  man  auf  Hochofenanlagen 
mit  den  Gichtgasen,  welche  die  Hälfte  iler  Koks 
nnverbranntalsCO  enthalten,  alle  Masch incnleistungen 
lulliger  als  bisher  erreichen  können. 

Schon  aus  diesen  kurzen  Mittheilungen  folgt 
das  gn.fse  Interesse,  welches  die  Industrie  an  jedem 
Fortschritt  in  der  Entwicklung  der  Gasmaschine  hat. 

Weitere  Vorträge  von  W.  N.  Ilartley  und  Hugh 
Ü.inmge    über    Untersuchungen    des  '  Spc  et  r  u  m  s 


der  Flammen  in  den  verschiedenen  Perioden 
während  des  Blasens  im  basischen  Converter, 
|  sowie  von   Arthur   Wingham  über  innere  Spau- 
i  nungen  in  Eisen  und  Stahl  und  ihren  Kinflufs 
auf  den  Bruch   werden  alsdann   als  gehalten  an- 
genommen und  die  Verhandlungen  geschlossen,  nach- 
J  dein  die  üblichen  Danksagungen  an  die  Comitt's  und 
die  F.isenbahnen  u.  s.  w.  ausgesprochen  waren  und  der 
Vorsitzende  ferner  noch  mitgetheilt  hatte,  dafs  man 
in  Aussicht  genommen  habe,  das  nächstjährige 
Meeting  in  Düsseldorf  abzuhalten. 

Neben  dem  offiziellen  Diner,  welches  am  4.  Sep- 
tember durch  den  Loealaussehufs  veranstaltet  wurde, 
fand  am  3.  September  ein  Empfang  durch  die  Glas- 
gow er  Stadtbehörde  statt;  aufserdem  fand  am  5.  Sep- 
tember noch  ein  Tanz  statt.  Die  fuehwissenschaft- 
liehen  Ausflüge  galten  den  benachbarten  Werken;  in 
erster  Linie  der  Steel  Co.  of  Scotlands  Works  in 
Blochairn  und  Hallside,  ferner  den  Glengaruock  Iron 
and  Steel  Works,  der  Waverley  Iron  and  Steel  Co. 
i  in  Contbridge  und  einer  der  ältesten  Anlagen  der 
[  Carron  Works  in  Falkirk.  (S.him'a  fui^i ) 

American  Institute  of  Mining  Engineers. 


Das  Institut  halt  seine  81.  Versammlung  in  der 
Stadt  Mexico  ab  nach  Ankunft  der  Eisenbahnsoinler- 
ziiye,  welche  am  1.  November  von  New  York  und  am 
2.  November  von  Chicago  abgehen  werden.  Der  l'reis 
für  die  HOtügige  Heise'  im  Zuge  einschliefslicb  Bett 
und  Mahlzeiten  ist  auf  2äO  i  festgesetzt  worden. 
Sitzungen  sollen  in  Mexico,  l'achuca  und  Monterey 
abgehalten  werden,  ausserdem  w  ird  mau  in  Chihuahuu, 
Zacatecas,  (iuadalajara,  Aguns  Calientes,  San  Luis, 
l'otosi,  Tampico  und  Baroteran  Halt  machen,  sowie 
imcb  Ausflüge  in  die  Cmgebung  der  Stallt  Mexico 
!  veranstalten.' 
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i-t  nach  den  officiellen  Angaben  im  ersten  Halbjahr  1901 
nur  :I884514  t  gegen  4510  103  t,  also  um  rund  <»5t>000  t 
weniger,  als  im  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres 
^»•sen.  Den  gröfsten  Rückgang  zeigt  mit  rd.  131000  t 
•l«r  Bcasirk  von  Miiltllesbrough,  w  ahrend  er  gleichzeitig 
in  dem  benachbarten  Durham  nur  rd.  2000t)  t  betrug; 
nach  Middlesbrougb  folgt  Siidwules  mit  einem  Weniger 
»<  n  98000  t,  hauptsächlich  wegen  des  Stillstands  auf 
•1-n  Hlae.navon- Werken,  dann  Schottland  mit  92000  t 
«eiliger  u.  s.  w.:  nur  in  Shropsbirc  ist  die  kleine  Zu- 
nahme von  490  t  zu  verzeichnen.  Der  Art  des  Roh 
'isens  nach  vertlu  iltc  sich  die  Erzeugung  wie  folgt : 

Buddel-  und  Giefsereiroheisen   .  .  17f»51H4t 

Hiimatitroheisen   1  «'»57957  . 

Thoinasroheiseti                           .  347  707  . 

■Spiegeleiseti  u.  s.  w.    .    .....  8t  >  090  . 

Der  starke  Rückgang  in  der  britischen  Roheisen- 
erzeugung um  <m50OO  t  in  einem  halben  .lahr,  etit- 
«preihend  einem  Rückgang  der  .luhreserzeugung  um 
Lllotttm  t,  in  Verbindung  mit  dem  l  instand,  dnl's  von 
'•■n  />97  Hochöfen  des  .labres  1900  und  sogar  4«i9  im 
lahre  W.M  im  ersten  Halbjahr  i'in  Dnrchschnitt  nur 
••H1  »  in  Betrieb  waren,  mithin  seit  «lern  1.  Januar 

icum  1.  Juli  d.  .1.  «'»:}  Hochöfen  ausgeblasen  worden 
•»id.  wird  aul'serhalb  GroM.iitanniens  um  so  gröl'serc 
l  fherraschung  verursachen,  als  die  Berichte  uns  Eng- 
land über  die  dortige  Marktlage  und  Beschäftigung 


der  Werke  bis  in  die  neueste  Zeit  übereinstimmend 
günstig  lauteten.  Die  Iron  and  Coal  Trades  Review 
glaubt  den  Rückgang  nicht  zu  ernst  nehmen  zu  sollen 
und  erblickt  den  Grund  darin,  dafs  zum  Schliifs  des 
vorigen  Jahres,  als  die  llohcisenpreise  jäh  herunter 
gingen,  die  Preise  für  die  Rohstoffe  nicht  sofort  ent- 
sprechend folgten,  so  dafs  viele  Hochöfen  ihre  Rech- 
nung nicht  mehr  fanden.  Aufserdem,  meint  die  ge- 
nannte Quelle  weiter,  sei  es  augenscheinlich  gewesen, 
dafs  eine  Einschränkung  in  der  Hervorbringung  nöthig 
sein  werde,  um  den  Preisrückgang  nufzuhulten.  Wenn 
es  nun  auch  nicht  gelungen  sei,  die  Roheisenpreise 
auf  dem  Stand  von  1900  zu  halten,  sondern  sie  weiter  ge- 
sunken seien,  so  hätten  sich  doch  mittlerweile  die 
Preise  für  die  Rohstoffe  den  heutigen  Verhältnissen 
wieder  angepafst,  so  dafs  Neigung  vorhanden  sei,  w  ieder 
mehr  Hochöfen  anzustecken.  Man  erwartet  daher  für 
»lie  zweite  Hälfte  des  Jahres  eine  Zunahme  der  Er- 
zeugung. 

In  Einfuhr-Nachweisen  des  Vcr.  Königreiths  über 
den  Monat  August  fällt  eine  nicht  unerhebliche  Zu- 
nahme auf.  Von  Deutschland  allein  kamen  in  jenem 
Monat  an  Eisen-  und  Stahlfahrh'atcn  aller  Art  nicht 
weniger  als  20777  t,  wahrend  die  gefürchteten  Vcr. 
Staaten  gleichzeitig  nur  5395 1  lieferten.  Besonders 
bemerkenswert  Ii  ist,  dafs  Canada  mit  seiner  Roheisen 
lieferung  nunmehr  bereits  ernstlich  in  die  Erscheinung 
tritt,  denn  wahrend  im  August,  vorigen  Jahres  nur 
25  t  kamen,  ist  die  jetzt  von  dort  nach  England  ge- 
laugte Eintiihiiiicnge  bereits  auf  5150  t  angeschwollen. 
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Frankreichs  Ein-  nnd  Ausfuhr  Ton  Eisen  nnd  die 
AcqnltH-ä-cautiou. 

Ein  Vergleich  der  französischen  Ein-  und  Ausfuhr 
von  Eisen  und  Stahl  in  der  ersten  Hälfte  der  letzten 
Leiden  Jahre  ersieht  folgendes  Bild: 

Spcrialhandel. 


Einfuhr 

A  u  s  f  u  h  r 

11)00 
i 

1!K)1 

i 

1900 
t 

1991 
i 

1.  tjiifseiscn  

2.  Sehniiedeisen    .  .  . 

3.  Stahl  

87  314 
27  411 
12  785 

:<5  97<5 
21  0150 
5  333 

72  838   40  903 
1(5  9(53    17  025 
9  7(53   10  348 

Zusammen  .... 

4.  Feilspäne  u.  Hain 
mcrschlag  .... 

5    Altes  (iufseison  . 

t>.  Altes  Sehniiedeisen 
und  Stahl  .... 

7.  Eisenschlacken    •  • 

V  ereil. 

127510 

353 
949 

25  880 
50  533 

lungs\ 

02  Ü75 

1  (1 
-)74 

18  322 
131  121 

c  rk  <  Ii  i 

99  501 

1  037 
1  (i|7 

B5  929 
1(51  11  1 

77  wo 

929 
139 

8  507 
122(540 

Einfuhr  auf  Zeit 

WieUeraiisnilir 
na.  Ii  Bearbeitung 

1900 
t 

1901 
l 

10OÖ 

1901 

t 

1.  Weifsos  Roheisen  . 

2.  (iraues  Roheisen 

3.  Sehniiedeisen    .  .  . 

4.  Blech  

13  834    12  37!) 
25  1154  20  331 

sbjo  :uio 

21.30  1130 
1  405     1  318 

15  341 
24  970 
9  844 
4028 
872 

13  7(M 

22  3(Hi 
5  103 
1  585 
1  322 

Zusammen  .... 

5171!»  44  581t 

55D55   44  080 

Insgesainmt  bezifferte  sich  die  Einfuhr  von  (Jufs- 
eisen,  Sehniiedeisen  und  Stahl  in  den  ersten  sechs 
Monaten  d.  ,1s.  auf  1 07  558  t,  d.  i.  71(571  t  oder  rund 
40"/»  weniger  als  in  demselben  Zeitraum  des  Vorjahres. 
Auch  die  (iesainiutausfuhr  hlieh  mit  121  44(5  t  um  rund 
21,5",'«  hinter  der  vorjährigen  zurück.  Dieser  Rück- 
gang in  der  Ein-  und  Ausfuhr  erklärt  sich  naturgemäfs 
aus  der  verminderten  Aufnahmefähigkeit  des  In-  und 
Auslandsmarktes.  Relativ  hoch  stellen  sich  die  Aus- 
fuhrzitfern  für  (Jufseisen.  eine  Erscheinung,  welche 
nicht  sowohl  auf  die  grüfsere  Leistungsfähigkeit  der 
französischen  Hüttenw  erke  als  vielmehr  auf  die  beson- 
deren Vergünstigungen,  welche,  die  französische  Re- 
gierung ihnen  in  der  Form  von  Eiiifuhrvollmacht.en, 
Ac.juits  ä-caution,  gewährt,  zurückgeführt  werden  mufs. 

Um  den  Veredelnngsverkehr  zu  fordern,  wurde 
die  zeitweise  zollfreie  Einfuhr  von  zollpflichtigen  Roh- 
stoffen zur  Wiederausfuhr  nach  der  Verarbeitung  durch 
(iesetz  vom  5.  Juli  1 83(5  gestattet;  es  wurden  Begleit- 
scheine bei  der  Einfuhr  ausgestellt,  welche  dazu  be- 
rechtigten, ein  entsprechendes  Quantum  wieder  auszu- 
führen. Beabsichtigt  war,  die  stotfliche  Identität  hei 
der  Ein-  und  Ausfuhr  festzuhalten.  In  der  l'raxis 
wurde  dieses  Princiji  vielfach  durchbrochen.  Ein  bei 
der  Einfuhr  eines  zollpflichtigen  Materials  ausgestelltes 
Ac.juit  ä-caution  wurde  schliefslich  dadurch  von  der 
Abgabe  entlastet,  dafs  irgend  ein  Exporteur  eine  gewisse 
Menge  eines  entsprechenden,  aber  aus  anderem  Material 
hergestellten  Fabrieates  ausführte.  Auf  diese  Weise 
erlangten  die  Ausfuhrfahricate  eine  directe  Ausfuhr- 
prämie. 

Nach  einein  Der-ret  vom  Jahre  18(52  haben  Hiitten- 
besitzer  und  Eisenwaarenfabricanten  das  Recht,  aus- 
ländisches Eisen  zur  Verarbeitung  zeitweise  zollfrei 
einzuführen.  Sie  erhalten  Einfulirseheine,  können  ilice 
aber  anderen  Importeuren  übertragen,  während  sie 
selbst  inländische  Rohstoffe  verarbeiten.  Miese  Ein- 
fulirseheine bilden  einen  Handelsartikel  an  den  Börsen, 


sie  bedingen  eine  Ausfuhrprämie,  welcher  sirh  »fit 
Jahren  vornehmlich  die.  französische  (lufseisenindnstri' 
erfreut.  Hieran  hat  auch  ein  Decret  vom  9.  Janunr 
1870  nichts  geändert,  demzufolge  Stabeisen  und  weit.-: 
verarbeitetes  Eisen  bei  zeitweiser  Zulassung  unter  xoll- 
amtlicher  Controle  in  die  einfuhrberechtigte  Fabrik 
wirklich  verfrachtet  werden  mufs.  Diese  Ausfnhr 
prämien  schwankten  in  den  letzten  Jahren  zwisriii-n 
13  bis  15  Franc«,  also  10,4t)  bis  12  Jf  pro  Tonne,  so  ihf> 
beispielsweise,  da  der  Eingangszoll  für  gufseiserr^ 
Röhren  nach  Deutschland  25  M  beträgt,  die  franzG 
sisehen  Fabricate  effeetiv  nur  mit  13  bis  I4,0(J  ,* 
Zoll  belastet  waren.  Die  deutschen  (iiefsereien  wurden 
durch  diese  Ausfuhrprämie  zum  Theil  emptiudli' \\ 
geschädigt.  Frankreich  vermochte  1899  14 123  nni 
1000  8098  t  nach  Deutschland  zu  exportiren.  N"'l 
drückender  wird  aber  die  französische  Ausfuhqträuue 
bei  dem  Wettbewerb  auf  ausländischen  Märkten  em- 
pfunden, auf  welchen  Frankreich  um  den  Betrag  -Irr 
Prämie  einen  Vorsprung  vor  den  übrigen  (  «.neurreuux 
bei  sonst  gleichen  Broductionshedingungen  gewinnt. 
Hierin  liegt  eine  1' nbilligkeit,  welche  beseitigt  werden 
niüfste.  In  Deutschland  hat  man  bereits  187(5  mit 
Hülfe  eines  Ausgleiehnngszolles  auf  die  Beseitigung 
der  französischen  l'rämie  hinzuwirken  gesucht.  An 
dein  (iriiiulsatze  der  gegenseitigen  Meistbegünstigun;: 
scheiterte  indessen  eine  dahin  gehende  Vorlag»'. 

(Niieh  der  .1),  .lisch  Vnlkaw.  Ci>rre*pom1eiiz*.| 

»er  grorse  Eisenarbeiter  -  Streik  in  Amerika.* 

IV. 

Dns  wichtigste  Ercignifs  im  weiteren  Verlauf  de^ 
Streiks  w  ar,  dafs  zu  Anfung  September  die  Arbeiterführer 
mit  dem  Präsidenten  Schwab  in  New  York  zur  Berat  hun:: 
zusammentraten  und  dort  die  wie  folgt  fonnulirte» 
Vorschläge  entgegennahmen,  unter  welchen  die  I'nitfd 
States  Steel  Corporation  sich  bereit  erklärte,  die  ee- 
I  werkschaftlirhoti  Arbeiter  wieder  einzustellen: 

„In  den  Werken  der  American  Tin  Plate  Ct. 
s<dl  die  Arbeit  in  (ieinäfsheit  der  im  vorigen  Jahre 
unterzeichneten    Lohnstaflei    wieder  aufgenommen 
werden  mit  Ausnahme  der  folgenden  Werke:  Star, 
(Vescent,  Bantield,  Monessen  und  Dominier,  welche 
jetzt   schon    durch    nichtunionistische    Arbiter  ia 
Betrieb   gesetzt   worden    sind   und   auch  in  dieser 
Weise  weiter  arbeiten  sollen.    In  den  Werken  dir 
American  Steel  Hoop  t'o.  soll  in  allen  Wal* 
werken,  in  welchen  die  Lohnstaffel  im  vorigen  Jahre 
in  Kraft  war,  die  neuvereinbarte  Lohnstattel  unter- 
zeichnet werden;  in  der  American  Sheet  Steel 
Co.   wird   ebenfalls   in   sämmtliehcn   Werken,  mit 
welchen  im  letzten  Jahre  die  Lohnscala  vereinbart 
worden  war,  nach  der  neu  vereinbarten  Staffel,  mit 
Ausnahme  der  Werke  Ohl  Meadow,  Saltsburg,  Hvle 
Bark,  Canal  Dover  und  Cambridge  weiter  gearbeitet 
werden.    Hinsichtlich  der  nichtunionistischen  Werke 
trifft  die  United  States  Steel  Corporation  keinerlei 
Abmachung,  abgesehen  davon,  dafs  sie  die  Versiche- 
rung giebt,  ilafs  es  ihre  Absicht  ist,  in  denselben  oben.«" 
hohe  Löhne  wie  in  den  unionistischen  zu  zahlen." 
Ausdrücklich  sei  hervorgehoben,  dafs  es  si.li  l<i 
der   jetzt   angenommenen  Lohnstaffel  nicht  nm  eine 
jetzt   neu  vereinbarte   Staffel,   sondern   nm  Aufrecht- 
erhaltung  der  Abmachung  handelt,  welche  bereits  vt«r 
Ausbruch   des   Streiks  vereinbart  war,    welche  aber 
I  damals  von  der  Amalgamated  Association  gebrochen 
|  wurde.     Es   orgiebt  sich    hieraus,   dafs   alle  Wabt- 
werke,    deren    Inbetriebsetzung    der    l'nited  State* 
Steel  Corporation  seit  Ausbruch  des  Streiks  durch  P* 
setzung  mit  nichtunionistischen  Leuten  gelungen  ist, 
auch  fernerhin  mit  nichtuiiionistischen  Arbeitern  be- 
trieben  werden,  dafs  aber  andererseits  die  l'nited  State« 

I  ""  ' 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1901,  Seite  1009. 
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Steel  Corporation  mafsvoll  genug  war,  von  ihrer  offen- 
baren Macht  keinen  weiteren  Gehranch  zn  machen, 
etwa  dahin  gehend,  dafs  sie  überhaupt  die  unionistischen 
Arbeiter  ferner  noch  einzustellen  ablehnte,  sondern 
diejenigen  unionistischen  Walawerke,  deren  Inbetrieb- 
setzung mit  Nichtunionisten  nicht  gelungen  war,  auch 
von  jetzt  ab  der  Union  überläfst.  Obengenannte  Be- 
dingung wnrde  in  einer  Sitzung  des  Executiv-Aus- 
sehusses  der  Amalgamated  Association  vom  7.  bis  0.  Sep- 
tember angenommen,  jedoch  hat  Präsident  Shaffer  bisher 
unterlassen,  den  Streikbefehl  oftiricll  zurückzunehmen, 
offenbar,  weil  er  den  öffentlichen  Rückzug  scheut. 
Zwischen  Präsident  Shaffer,  dem  Exeeutiv  -  Aus- 
schuß*, sowie  dem  herathenden  Vorstand  (Advisory 
Board)  scheinen  nicht  unerhebliche  Spaltungen  ein- 
getreten zu  sein.  Es  wird  Shaffer  vorgeworfen,  dafs 
er  nicht  in  Uebereinstimmung  mit  den  Weisungen  des 
Vurstandes  gehandelt  habe,  während  die  Arbeiter  sich 
darüber  beschweren,  dafs  er  sie  durch  unerfüllbare 
Versprechungen  hingehalten  habe,  und  dafs  dadurch 
Viele  aus  ihren  früher  eingenommenen  Stellungen 
verdrängt  seien. 

Durch  diese  Vorgänge  darf  der  Streik  praktisch  als 
beendet  angesehen  werden,  wenngleich  natur<;emüfs  die 
Walen  Unterhandlungen  sich  noch  hinausziehen  werden 
und  noch  eine  Weile  vergehen  dürfte,  bis  alle  Walz- 
werke wiederum  im  Betriebe  sind. 

Leber  den  Stlckatoffgehalt  Iii  Kohle  und  Koks. 

In  dem  „Journal  of  the  Society  of  Chemical  In- 
lihtry*  haben  Dr.  Anderson  und  James  Roberts 
chemische  Untersuchungen  über  den  Stickstoffgehalt 
in  Kohle  und  Koks  veröffentlicht,  die  sich  zwar  nur 
auf  schottische  Verhältnisse  beziehen,  aber  theilweise 
<Wh  auch  allgemeines  Interesse  hervorrufen.  Hei  den 
Versuchen  gelangten  sechs  Sorten  Steinkohle  zur  Ver- 
wendung, von  denen  die  ersten  drei  gar  nicht  ver- 
buken; sie  bilden  das  Brennmaterial  für  die  schottischen 
•Steinkohlenhochöfen.  Die  vierte  und  fünfte  Sorte  ge- 
boren zur  Klasse  der  Kokskohlen,  während  die  sechste 
Murke  eine  zur  Kesselheizung  benutzte  Magerkohle 
übirieht.  Die  Analyse  erzielte  nachstehendes  Ergehnifs: 
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l>ie  Kohlenprohcu  2., 3.,  4.  und  5.,  gepulvert  und 
"•hn  Monate  in  einer  offenen  Flasche  aufbewahrt, 
führten  zu  dein  interessanten  Resultat,  dafs  bei  den 
Kokskohlen  durch  den  Einflufs  der  atmosphärischen 
'•oft  sich  die  Zusammensetzung  des  Sticksstoffs  ändert 
«nd  zwar  in  der  Weise,  dafs  gelagerte  Kokskohlen 
mehr  Stickstoff  im  Koks  zurückbehalten,  als  frische. 

K*  ,,n,hil>U:  Stak,toff  Stiek-Ioffnarl, 

ur»|>rOngli<-)i    lu  Uanulm 

Koks  aus  Splint  coal   1,73  1,720 

•»     „  Kiltongue  coal   ....  1,77  1,575 

-  -  Bannock  bnrn  Main  coal  1,80  2.100 

-  „  Kilsvth  coking  coal   .  .  1,79  2,244 

Diese  Zunahme  des  Stickstoffs  im  Koks  betrug  dem- 
nach sogar  über  25ü,u,  so  dafs  also  die  Ammoniuk- 


ausbeute  bei  den  Kokskohlen  sich  geringer  stellt, 
sofern  sie  längere  Zeit  der  atmosphärischen  Luft  aus- 
gesetzt sind.  Die  sogenannten  Hochofen-Steinkohlen 
zeigten  keine  bemerkenswerthe  Veränderung. 

Oiikar  Simmerxbath. 


Leuchtgas  aus  Koksöfeii/ 

Die  Gewinnung  von  Leuchtgas  ans  Koksöfen  ist 
schon  wiederholt**  Gegenstand  eingehender  Betrach- 
tungen an  dieser  Stelle  gewesen.  Es  wurde  insbesondere 
anf  eine  grofse  Koksofenanlage  von  400  Oefen  hin- 
gewiesen, welche  in  Evcrett  hei  Boston  errichtet 
worden  und  dazu  bestimmt  ist,  letztere  Stadt  mit 
Leuchtgas  zu  versorgen.  Ucber  diese  Anlage,  die  nun 
seit  zwei  Jahren  im  Betriebe  ist,  nachstehend  einige 
Mittheilungen. 

Während  früher  lediglich  auf  die  Koksgewinnung 
Werth  gelegt  wurde,  hat  man  in  den  letzten  Jahren 
auch  darauf  Bedacht  genommen,  reichliche  Gasmeugcn 
von  guter  Beschaffenheit  zu  erhalten.  Kür  die  Ge- 
winnung von  Leuchtgas  dienen  Otto- Hoffmann  Oefen, 
von  denen  in  Amerika  über  2000  in  Betrieb  stehen; 
die  bedeutendsten  Anlagen  sind  folgende: 

Cambria  Steel  Co.,  Johustown,  Pa.  .  .mit    lÜO  Oefen 

Pittsburg  (»as  and  Coke  Co.,  Glass- 
port, Pa  „      120  „ 

New    England    Gas    and    Coke  Co., 

Evcrett,  Mass  „     400  „ 

Dominion  Iron  and  Steel  Co.,  Syd- 
ney, C.  B  '.  .    „     400  „ 

Hamilton  Otto  Coke  Co.,  Hamilton,  Ohio    „       50  „ 

Im  Bau  sind:  1130  Oefen 

Lackawanna    Iron    and    Steel  Co., 

Buffalo,  N.  V  mit    564  Oefen 

Lackawanna     Iron    and    Steel  Co., 

Li  banon,  Pa.  „     232  „ 

South  Jersey  Gas,  Electric  and  Traction 

Co.,  Camden,  N.J.     .   100  „ 

89«  Oefien 

Von  diesen  Anlagen  geben  drei:  die  zu  Everett 
mit  100,  die  zu  Hamilton  mit  50  und  die  zu  Camden 
mit  100  Oefen  Koksofengas  zu  Belcuclitungszwecken 
ab.  Die  auf  der  Anlage  in  Everett  zur  Verwendung 
kommende  Kohle  ist  zur  Guserzeugung  besonders  ge- 
eignet. Die  Dominionkohle  zeigt  indessen  einen  sehr 
hohen  Nchwefelgchalt  und  mufs  daher  vor  der  Ver- 
wendung durch  einen  Reinigungsprocefs  davon  be- 
freit werden. 

Folgende  Tabelle  gieht  Auskunft  über  die  Aus- 
beute an  Koks,  Nebenerzeugnissen  und  Gas  aus  ver- 
schiedenen Sorten  amerikanischer  Kohle  und  im  Ver- 
gleich dazu  die  Auabeute  einer  westfälischen  Kohle 
bei  der  Verarbeitung  in  <  »tto-Hoffmann  «  »efen. 

Schwor»  I- 
*aurca 

Koks  Thorr  Ammoniak 
in  "i'o      i»  %       m  % 

Dominionkohle  in  Everett  .  .  72,83  4,99  1,010 

Glassport,  Yonghioghenvkohle  75,(50  5,07  1,100 

Kokskohle  von  Conuelfsville .  70,31  «,14  1,223 

„     Pittsburg  .  .  «8,25  4,38  0,908 

„     Kastern,  Pa.  .  H5,00  2,00  0,800 

„     Virginia    .   .  «0,01  4,70  1,070 

-         .     Kunawha   .  .  73,Ü0  0,40  1,000 

,.     Westfalen  .  .  74,50  3,70  1,280 

Der  Betrieb  der  Everetter  Koksöfen  wird  so  geführt, 
dafs  das  gesummte  von  den  Koksöfen  erhaltene  Gas 

*  Nach  .American  Gas  Light  Journal"  vom 
5.  Miirz  1901  und  „The  Engineer"  vom  2«.  April  1901. 

**  „Stahl  und  Eiseir  1895  Nr.  5,  1899  Nr.  4  und 
13,  1900  Nr.  5. 
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in  zwei  gesonderten  Mengen  aufgefangen  wird.  Das 
von  jeden«  Ofen  zuerst  erhaltene  leiuhtkräftigere  Gas 
wird  für  sieh  aufgefangen  und  einer  abgesonderten 
(.'ondensationsvorrichtung  zugeführt.  Nur  das  Gas  aus 
dein  späteren  Verlauf  des  Verkokungsproc.esses  wird 
zur  Beheizung  der  Oefen  in  Ansprueh  genommen. 
Dieser  l'mstand  ist  für  die  Auswahl  der  zur  Ver- 
wendung kommenden  Kohle  von  grofser  Wichtigkeit, 
weil  er  von  «ler  Verwendung  einer  ausgesprochenen 
(iaskohle,  wie  dies  z.  B.  auch  die  DominionKohle  ist, 
unabhängiger  maeh».  So  kann  auch  Kokskohle  fiii 
.  den  Proecfs  Verwendung  rinden.  Thatsäehlich  ist  dies 
in  Glassport  in  der  Nahe  von  Pittsburg  der  Fall.  Ks 
wird  hier  ein  (ius  mit  einer  Leuchtstürke  von  18  Kerzen 
und  aufserdem  ein  guter  und  für  alle  metallurgischen 
Zwecke  sehr  geeigneter  Koks  erhalten,  der  sogar  besser 
sein  soll,  als  der  bei  Verwendung  der  gleichen  Kohle 
iu  Bienenkorbofen  erhaltene.  Bei  praktischen  S.hmclz- 
versnehen  im  Hochofen  wird  die  Ersparnis  gegenüber 
der  Verwendung  von  Bienenkorbkoks  zu  5'/*  bis  '.)  "  o 
angegeben.  Es  kommt  liier  noch  ein  Umstand  iu 
Betracht,  der  geeignet  ist,  der  Verwendbarkeit  der  fin- 
den Proecfs  brauchbaren  Kohle  noch  weitere  (irenzen 
zu  ziehen.  Wird  nämlich  dem  aus  der  zweiten  Periode 
erhaltenen  Gase  das  Benzol  entzogen  und  dieses  dem 
in  der  ersten  Periode  erhaltenen  (iase  wieder  zugesetzt, 
so  liifst  sich  auch  den  schärferen  Ansprüchen  hin- 
sichtlich der  Leuchtkraft  des  Gases  genügen,  ohne  dul's 
die  Heizkraft  des  Gases  aus  der  zweiten  Periode  in 
unzulässiger  Weise  beeinträchtigt  würde.  Mit  Recht 
wird  auch  noch  darauf  hingewiesen,  dafs  der  Proecfs 
ein  Mittel  bietet,  die  in  vielen  grofsen  amerikanischen 
Städten  vorhandene  Rauchhelüstigung  zu  beseitigen. 
Die  Verwendung  eines  rauchlosen  Brennstoffes,  wie 
z.  B.  Anthraeit,  ist  für  viele  Städte  wegen  der  hohen 
Transportkosten  ausgeschlossen,  während  fette,  aber 
sehr  viel  Bauch  verursachende  Kohlen  leicht  zu  be- 
schaffen sind.  Durch  Verwendung  «lieser  Kohle  in 
den  Otto-Hnffmann-Oefeu  läfst  sich  nicht  nur  ein 
viill ig  rauchfreier  Brennstoff  herstellen,  man  gewinnt 
auch  noch  die  werth vollen  Nebenerzeugnisse  und  eine 
grofse  Menge  für  Releuchtungs-  oder  Kruftzwecke  ge- 
eignetes Gas.  Die  Erzeugung  von  Belcuehtungsgas  in 
Koksöfen  ist  zudem  viel  ökonomischer  als  die  iu  kleinen 
Gasretorten. 

In  Everett  sind  je  50  Oefen  zu  einer  Batterie 
vereinigt.  Zur  Bewegung  der  tagtäglich  zu  bew  ältigenden 
Kohleninengeu  ist  Handarbeit  so  viel  wie  möglich  ver- 
mieden wurden;  die  Kohle  wird  zu  Schiff  der  Hafcn- 
aiilugc  der  Kokerei  zugeführt  und  mit  Hülfe  von 
4  Elevatoren  in  einen  grofsen  Lagerschuppen  entboten. 
Derselbe  fafst  liOOO  t,  ist  8.ti0  m  breit,  -1,8!»  in  hoch 
und  LH. 7  in  lang.  Der  Behälter  steht  auf  eingerammten  ! 
Pfählen  und  ist  unterhalb  für  die  Wagen  einer  Kohlen- 
bali n  zugänglich.  Die  Abdeckung  ist  durch  Wellblech 
erfolgt.  Von  diesem  grofsen  Vorrathshchaltcr  geht 
eine  Koblciibabn  aufwärts  zu  den  bei  den  Koksöfen 
liegen. Icn  Kohlentasilieii.  Der  Höhenunterschied  be- 
trägt 25  iu.  Die  aufwärts  führende  Kohlenbahn  hat 
nur  ein  Geleise.  Die  Fortbewegung  der  Kohlenwagen 
geschieht  durch  ein  Seil  ohne  Ende.  Mit  Rücksicht 
auf  die  grofse  Hohe  der  Koblcntaschen  und  die  Heftig- 
keit der  Stürme  ist  die  t '«Instruction  der  ganzen  An- 
lage eine  sehr  solide.  Sie  wurde  von  den  Bostoiier 
Ul  li,  keii w  erken  im  Jahre  1808  ausgeführt.  Von  den 
I« k i  \  mi  bandeiicii  Oefen  werden  täglich  :i<KJ  ausgedrückt. 

Die  Kokserzeilglllig  beträgt  15 »50  t  h  KHK)  Kilo  täg- 
lich. Tctiipcrutiiniii'sstingcn  ergaben  für  die  Seitenzüge 
etwa  LUHI"  ('.  Die  Abgase  hatten  beim  Verlassen 
«ler  Regeneratoren  nur  noch  eine  Temperatur  \on 
25»»'M'.  Die  ( 'ondensations- Einrichtungen  unterscheiden 
sie  Ii  nur  wenig  v«m  den  in  Gasfabriken   in  Gebrauch 

stellenden. 

Das  \..n  den  Oefen  der  Stadt  Bostun  zu  üeleiich- 
tungszwei:keii  gelieferte  Gas  ist  für  die  E\ eictter  An 


läge  jetzt  das  Haupterzeugnifs.  Ohne  wettere  Aii- 
reicherungsmittel  hat  dasselbe  nach  erfolgter  Ahsrheid:in^ 
der  Nebenerzeugnisse  eine  Leuehtstiirke  von  18'  2  Kerit-n 
Das  Gas  aus  der  zweiten  Periode  hat  durchschnirtli«i 
nur  8  Kerzen.  Nachstehende  Analysen  geben  .!>-- 
durchschnittliche  Zusammensetzung  des  Gases  aus  ilrs 
ersten  und  zweiten  Periode  an : 

I.  Penod«     II  P-not.- 
Schwere  Kohlenwasserstoffe     5,0  °/»       2.5 c  • 

Methan  37,5  „       20/2  . 

Wasserstoff    .......    44,3  „       5L8  „ 

Kohlenoxyd   6,2  -        5,U  , 

Kohlensäure   2,0  „         2,0  . 

Sauerstoff   0,1  „        0.4  „ 

Stickstoff   .      4,1  „        0,1  - 

Zusammen  100,1"  ,,    100.0 '  * 

Der  Methangehalt  im  Gase  aus  der  ersten  Peri>«lr 
ist  wesentlich  höher  als  im  (rase  aus  der  zweitm. 
Diesem  Unterschied  entspricht  auch  eine  wesentlich 
höhere  Heizkraft  des  ersten  Gases.  Auf  die  Möglich- 
keit, dus  Benzol  des  später  folgenden  Gases  in  ge- 
eigneten Wäschern  abzuscheiden  und  es  dem  Oase, 
welches  zuerst  erhalten  w  urde,  wieder  beizumischen, 
ist  schon  oben  hingewiesen  worden. 

Bei  der  Errichtung  von  Koksöfen  mit  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse  in  Amerika  sind  ebenso  wie  in 
Deutschland  Bedenken  geänfsert  worden,  dafs  infolge 
einer  reberschwemmung  des  Marktes  mit  Nebenerzeuc 
nissen  ein  so  rapider  PreisfaU  eintreten  müsse.  Jafs 
die  Rentabilität  in  Frage  gestellt  werde.  Diese  Be- 
denken haben  sich  aber  als  haltlos  erwiesen.  D;e 
Nebenerzeugnisse  finden  schlanken  Absatz  un«l  siivl 
Abschlüsse  zu  lohnenden  Preisen  theilweise  bis  aal 
5  Jahre  gethätigt  worden.  Was  den  Theer  anbelangt, 
so  findet  dieser  im  Gegensatz  zu  Deutsehland  fast  sn- 
schliefslii'h  in  der  Herstellung  von  Dachpappe  nn-l 
Strarsenpflaster  •  Verwendung.  Die  Weiterverarbeitung 
auf  die  verschiedenen  Theerdestillate.  und  «He  Be- 
nutzung der  Theerrückstände  (brav)  znr  Brikettiruni: 
von  Steinkohlen  findet  in  Amerika  nicht  statt.  Bit- 
Möglichkeit  der  Einführung  einer  Theerindustrie  ;n 
den  Vereinigten  Staaten  läfst  aber  die  Aussichten  für 
einen  Hotten  Absatz  der  Theererzeugung  nur  «uhIi 
günstiger  erscheinen.  Der  in  den  Koksöfen  crhaltnir 
Theer  ist  wesentlich  verschieden  von  dem  Theer  Irr 
Gasfabriken.  Iu  Amerika  ist  die  Beobachtung  gem. vi  ' 
worden,  dafs  in  den  kleinen  Gasretorten  eine  viri 
stärkere  Gaszersetzung  infolge  der  umfangreicheren 
Berührung  mit  den  heifsen  Retortenwänden  stattfimltt. 
Ein  Theil  der  Kohlenwasserstoffe  zersetzt  sich  unter 
Abscheidung  von  Kohlenstoff,  der  von  dem  flussigm 
Theer  aufgenommen  w  ird.  Gastheer  enthält  von  diesem 
Kohlenstoff  etwa  25  u  u  gegen  etwa  5  bis  8"/«  im  Theer 
aus  Koksöfen.  Der  Werth  des  letzteren  ist  daher  l»fi 
der  Herstellung  von  Strafsenpüaster,  weil  er  mr 
gröfsere  Menge  Bindemittel  hat,  ein  höherer. 

Das  Ammoniak  wird  auf  der  Anlage  zu  Kverrt: 
als  schwefelsaures  Ammoniak  gewonnen.  Letztet 
wird  zum  Theil  in  andere  Ammoniakverbindungen  *{'•' 
Eismaschinen j  übergeführt  oder  zum  Dung  verwendet 
Für  letzteren  Zweck  ist  eine  sehr  grofse  Nachtrag«' 
vorhanden.  Es  w  ird  angegeben,  dafs  die  Einfuhr  v«n 
Chilisalpcter  in  die  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  IW 
ungefähr  1500<>0  tons  betragen  hat  neben  einer  Ein 
fuhr  von  35-  bis  40000  tons  schwefelsauren  Ammoniak* 
Für  Deutsehland  betrug  die  Einfuhr  an  ChilisalprOr 
150000  tons  und  die  von  schwefelsaurem  AninieDiak 
LtOihhi  tniis.  Ebenso  wie  in  Deutschland  sind  aii'di 
in  Amerika  die  landwirtschaftlichen  Versuchsstation« " 
eifrig  bemüht,  auf  die  Vortheile  einer  rationellen 
Ammoniakdüngung  hinzuweisen.    Der  erhaltene  K"l- 


'  paving  piteh. 
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findet  etwa  zur  Hälfte  zur  Beheizung  von  Locomotiven 
Verwendung.  Ein  Viertel  winl  nuf  l>;nii|)fsi'liitf'fii  und 
eiu  weiteres  als  Hausbrand  verbraucht,  l-'iir  letzteren 
7,wc<k  winl  er  in  handliche  kleine  Sacke  verpackt. 

  A. 

Preisangaben  der  „Industriellen  Gesellschaft 
von  Mülhausen"  für  du»  Jahr  1«02. 

l'nter  den  Preisaufgahen  für  «las  Jalir  P»02,  soweit 
«:e  unsere  Leser  interessiren  dürften,  Kaden   wir  fast 


alle  schon  im  vorjährigen  Verzcichnifs*  aufgestellten 
wieder.  Sie  betreffen  ein  Metuli  für  Walzenrakeln, 
einen  neuen  Dampferzeuger,  einen  Sunituirungsnppurat 
für  Dampfmaschinen,  gröfserc  Gasmotoren,  eine  Feue- 
rung für  Dampfkessel.  I)ie  Arbeiten  sind  vor  dem 
15.  Fei. mar  lftU2  dem  Präsidenten  der  ^Industriellen 
Gesellschaft  von  Mülhausen-'  unter  Motto  einzusenden, 
l'eher  die  weiteren  Bedingungen  giebt  das  vom  Secie- 
tariat  der  Gesellschaft  erhältliche  Verzeichnifs  Auskunft. 

*  -Stahl  und  Kisen"  PKK)  Nr.  18  S.  !>78. 
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h'rtftchrift  zum  Ylll.  Ally-tminen  deHt.whrn  lirn/- 
m<tnit.iiag  in  Dortmund  den  1 1.  bin  Ii.  Srpt.  !!><)  I . 

Pen  Theilnehmern  lies  Bergmannstngcs  in  Dort- 
iimnfi  wurde  eine  aufscrordentlich  opulent  ausgestattete  ' 
rVstsc-hrift  überreicht.    Dieselbe  enthält  die  folgenden 
Abhandlungen : 

I.  S  t e  i  n  k  o  h  1  enabl age  ru  ng  des  Ru h  r k o  h  le  n  - 
heckens.  Von  Bergassessor  Hundt  in  Dortmund. 

II.  Schachtabteufen.    Von  Bergussessor  Kühne 
in  Dortmund. 

III.  Abbau.   Von  Bergassessor  Hundt  in  Dortmund. 

I V.  F  o  r  d  c  r  u  n  g.  Von  Pergassessor  Kühne  in 
Dortmund. 

V.  Wasserhaltung.     Von    Bergassessor  Köhne 

in  Dortmund. 
VI.  Wetterführung.    Von  Bergassessor  Hundt 
in  Dortmund. 

VII.  Feuerschutz,  Fe  ue  r  b  e  kä  m  p  f  u  ng,  Ret- 
t  u  n  g  s  w  c  s  e  n.  Von  Bergw  erksdiredor  G.  A. 
Meyer  in  Herne. 

VIII.  Aufbereitung.  Nach  M  ittheilungen  der  Ma- 
schinenbauanstalt Humboldt  in  Kalk  bei  Köln. 

IX.  Produktion  und  Absatz.    Von  Bergassessor 

Köhne  in  Dortmund. 
X.  Geschäftliche  Lage  des  Steinkohlen- 
bergbaues.    Von    Bergassessor    Hundt  in 
Dortmund. 

XI.  A  r  b  e.  i  t  e  r  v  e  r  h  ä  1 1  n  i  s  s  e.  Von  Bcrgnsscssor 
Köhne  in  Dortmund. 

XII.  A  r  bei  t  er  w  oh  n  u  ngen  auf  den  Zechen  des 
Knhrreviers.  Von  Bergassessor  Hundt  in 
Dortmund. 

XIII.  Die  E  i  s  e  n  h  ü  1 1  e  n  i  n  d  u  s  1  r  i  e  im  iMmt- 
b e rga  m  t  r b o z i r k  Dortmund  und  ihre 
Versorgung  mit  Eisenerzen.  Von  Berg- 
asseesor  Dr.  Tübben. 

In  dem  ersten  von  den  Bergassessoren  Hundt  | 
und  Köhne  in  Dortmund  verfafsten  Theil  des  Werkes 
»ird  zunächst  eine  Beschreibung  der  Steinkohlen- 
ablagerung des  Kuhrkohlenbei  kens  gegeben.  Die 
geognostischrn  Verhältnisse  des  Bezirks  verursachen 
für  das  Schachtabteufen  sehr  wechselnde  Schwierig- 
keiten. Im  Süden  stellen  sich  nur  ausnahmsweise 
Schwierigkeiten  ein,  dagegen  erfordere  das  Durchsinken 
der  in  dein  gröTsern  Theile  des  Bezirks  die  Kohle  über- 
lagernden jungem  Gebirgsglieder,  der  stark  zerklüftete, 
»asserreiche  Mergel  des  Turons,  der  lockere  Sand,  die 
wasserreichen  Schichten  des  Buntsandstcines  einen  um 
m»  gröfseren  Aufwand  an  Vorsicht,  Ausdauer,  Zeit  und 
Geld.  Der  Abbau  ist  in  dem  folgenden  Abschnitt 
In*,  hrieben.  Der  rheinisch  -  w  estfälische  Perghuu  hat  I 
die  gröfsten  Fortschritte  nuf  dem  Gebiete  des  Abbaues 
m  verzeichnen.  Während  Lottner  1859  seine  Ansicht 
dahin  aussprach,  es  werde  die  alte  Abbaumethode,  der 


streichende  Pfeilerbau,  stets  bestehen  bleiben,  konnte 
(icheimrath  Schulz  in  der  Sitzung  <bs  Abgeordneten 
hauses  am  5.  Februar  d.  .1.  die  Erklärung  abgehen, 
dafs  in  absehbarer  Zeit  der  Pfeilcrbuii  in  Westfalen 
allgemein  durch  den  Abbau  mit  Bergeversatz  verdrängt 
sein  werde.  Der  Pfeilerhau  ohne  Pergeversatz  ist  noch 
mit  45.15°/.)  hetheiligt,  mit  Bergeversatz  arbeiten  51,85" ,, 
der  Werke.  Auch  auf  dem  Gebiete  der  Förderung  sind 
grofse  Fortschritte  zu  verzeichnen.  Der  Fortschritt  auf 
allen  Gebieten  hat  eine  weitgehende  Verbesserung  der 
Förderseile  zur  Folge  gehabt.  Während  1872  von  1  I  I 
abgelegten  Schachtförderseilcn  22  oder  19.;UJ  %  plötz- 
lich gerissen  waren,  weist  das  Jahr  1SKK)  Ihm  414  ab 
gelegten  Seilen  nur  ti  gerissene  oder  1.45°/",  das  Vorjahr 
sogar  nur  0,52  7"  atlt-  •>•«  Wusserzuflüsse  auf  den  Zechen 
des  Bezirks  sind  sehr  verschieden.  Auf  Gneiscnau  betragt 
der  minutliche  Zuflufs  Di,  auf  L'onrl  11.05.  auf  Kr i ii 
11  ehm.  auf  anderen  Zechen  sind  die  Zuflüsse  erheblich 
geringer,  auf  einzelnen  minimal.  Insgesainmt  wurden 
im  Huhrbecken  181)9  1»>5,5  Millionen  Cubikmeter  Wasser 
gehoben,  die  Kohlenförderung  betrug  nur  55  Millionen 
Tonnen,  also  noch  nicht  den  dritten  Theil  des  ge- 
hobenen Wassers.  Die  Sumpfanlagen  auf  den  Gruben 
erhalten  in  neuerer  Zeit  bedeutend  grüfsere  Ab- 
messungen als  früher,  eine  Mn(snahmc,  die  durch  die 
Einführung  der  unterirdischen  Wasserhaltungsmaschinen 
veranlafst  ist.  Neben  dem  Dampf  ist  in  einzelnen 
Fällen  comprimirte  Luft  als  Tricbmittel  für  unter- 
irdische Wasserhaltungen  in  Aufnahme  gekommen,  auch 
Druck wasser  und  Elektrizität  sind  hinzugetreten.  Für 
die  Wetterführung  sind  seit  kurzein  wesentlich  höhere 
Anforderungen  an  die  Verwaltungen  gestellt.  An  Stelle 
des  Schw  arzpulvers  sindSieherheitssprengstoffc  getreten, 
nur  auf  25  meist  kleineren  Magerkohlenzechen  ist  der 
Gebrauch  von  Pulver  gestattet.  Die  Zündung  der 
Schüsse  geschieht  vielfach  auf  elektrischem  Wege. 
Das  offene  G ruhenlicht  ist  nur  auf  ganz  unbedeutenden, 
von  Schlagwettern  freien  Gruben  gestattet.    Im  Jahre 

1891  kamen  auf  1000 000  t  Förderung  2.2!»  Explosi«  n, 

1!HK)  nur  noch  0,74.  Die  Befeuchtung  des  Kohlen- 
staubes hat  sich  als  sehr  wirksam  erwiesen. 

Die  Arbeit  des  Bergassessors  Tübben  giebt  im 
ersten  Theil  zunächst  eine  U  übersieht  der  geschieht 
liehen   Entwicklung    des  Eisenhüttenwesens    mit  be- 
sonderer   Berücksichtigung    des    1  »herhergamtsbezirks 
Dortmund,  der  zweite  Abschnitt  behandelt  die  gegen- 
wärtige Pedcutung  der  F.isenhüttctiindustrie  dieses  Pe 
zirks  unter  Beigabe  werthvollcr,  unseres  Wissens  bisher 
im  gleichen  1 7 m fange  noch  nicht  veröffentlichter  stati 
stischer  M ittheilungen,  der  dritte  Abschnitt  beschäftigt 
sich   mit  den   neueren  Fortschritten  der  Eisenhütte u- 
technik  und  den  wirthschuftlichen  Bestrebungen  iler 
Industrie,   während  der  zweite  Theil  der  Arbeit  der 
Deckung  des  Eiscncrzbcdarfs  und  den  Verschiebungen 
auf  dem  Eisenerzmarkte   infolge  der  Fortschritte  auf 
dem  Gebiete  des  Eisenhüttenwesens  gewidmet  ist. 
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Programm  und  Jahrrshrrirhf  drr  Kötiif/lirh  1'rrnfsi- 
srlun  Maschinenbau-  und  lliitlenxchide  in  />/</.<- 
bunj.    Director:  Heckert. 

Dem  Programm,  «las  über  Aufgabe  und  Einrichtung 
der  Schule,  Lehr- Verfassung,  Aufnahmebedingungen 
Kosten  iles  Schulbesuchs  11.  s.  w.  Auskunft  gieht,  ist 
eine  interessante  l'ebcrsieht  ülier  den  Gewerbebetrieb 
Duisburgs  und  des  westliehen  Ruhrkohlengebietes 
nebst  Kurte  vorangestellt.  Der  Jahresbericht  bringt 
die  herkömmlichen  geschichtlichen  und  statistischen 
Mittheilungcu,  während  in  einer  besonderen  Anlage, 


die  seit  1883  mit  dein  Reifezcugnifs  entladene«! 
Schüler  der  Anstalt,  unter  Angabe  ihrer  gegenwärtig 
Stellung,  sieh  verzeichnet  finden. 

Zur  Besprechung  ist  eingegangen : 
(HeichMnmnnemtnyen.  Handbuch  für  Studierende 
nnd  Ingenieure.  Für  den  praktischen  Gebraut! 
bearbeitet  von  Milan  T.  Zsaknla,  dipl.  Ma- 
schinen-Ingenieur, Assistent  an  der  Könid. 
teclm.  Hochschule  in  Budapest.  Herlin  SW  HI. 
Louis  Marcus  Verlagsbuchhandlung.  Preis  8  ,M. 


Industrielle  Rundschau. 


Rheinisch  •  Westfälisches  Kohlensyndlcat. 

Am  18.  September  fand  in  Kssen  eine  Zeehen- 
hesitzer  Versammlung  statt.  Aus  dem  in  derselben 
erstatteten  Bericht  theilen  wir  Folgendes  mit : 

Die  rechnungsmiifsige  Betheiligung  betrug  bei 
23J;,  bezw.  140'  »  Arbeitstagen  im  Juni  ds.  Js.  4427782  t 
(Juni  1900  bei  ebenfalls  231/»  Arbeitstagen  4230914  t) 
und  im  I.Semester  1901  27  550741  t  (gleichzeitig 
15*00  bei  147'n.  Arbeitstagen  20  571  8(54  t),  die  Förderung 
406H740  t  bezw.  25O7205I2  t  (3 1*96  4 Iii  t  bezw. 
25212389  tj  und  die  Minderfordernng  somit  endlich 
309  042  t  oder  8,33  •/,  bezw.  247804!»  t  oder  8,5*5»  % 
(2-14  501  t  oder  5,54  •/„  bezw.  1  359  470  t  oder  5,12  >). 
Nach  dem  Fördeqilan  war  die  Förderung  auf  90  °/o 
der  Betheilignng  3985004  t  bezw.  24  795 (M.7  t  ge- 
schätzt worden.  Dieselbe,  gestaltete  sich  aber 
günstiger  und  übertraf  den  Voranschlag  im  Juni 
um  73  734«  t  =  1,67  "/u  und  im  1.  Semester  um 
277  025  t  1,01  >  der  Betheiligung.  Auf  den  Arbeits- 
tag berechnet  ist  im  Vergleich  gegen  den  entsprechen- 
den Monat  bezw.  gegen  die  entsprechende  Zeit  des 
Vorjahres  die  rechnungsmäfsige  Betbeiligung  im  Juni 
um  8422  t  t  4,65  7"  >«'id  im  I.  Semester  um  7889  t 
=  4,39  %   und   die  Förderung   im  Juni    um  250«  t 

-  1,56  7,  und  im  I.  Semester  um  210  t  noch  0,12  7« 
gestiegen.  Abgesetzt  wurden  im  Juni  ds.  Js.  4077  596  t 
oder  arbeitstiiglich  174  443  t  (4010060  t  oder  171  553  t| 
sowie  im  I .  Semester  25 025 396  t  oder  arbeitstiiglich 
170380  t  (25235)747  t  oder  170  683  t),  also  gegen 
Juni  v.  Js  28!X)  t  oder  1,*58  7°  mehr  und  gegen  das 
I.  Semester  v.  Jb.  297  t  oder  0,17";«  weniger.  Der 
Selhstverhraueh  iler  Zechen  belief  sich  im  Juni  ds.  Js. 
auf  10405)46  t  ^  25,53  7,  (1  220301  t  28,0!»  ",«).  im 
I.  Semester  ds.  Js.  auf  6 843 714  t   ,  27,:-«  "/« (6861  »72 1 

-  27,18  7«).  Für  Rechnung  der  Zechen  wurden  im 
Landdehit  abgesetzt  im  Juni  ds.  Js.  57 973  t  —  1 ,42  7« 
(71  319  t  =  1,78  7«)  und  im  I.  Semester  ds.  Js.  524  718  t 
—  2,10  (557  5*18  t  =2,217«).  Auf  alte  Vertrüge 
sind  geliefert  worden  im  Juni  ds.  Js.  55*30  t  0,15  "  .. 
(5>92i  t  -  0,25  7„i  und  im  I.  Semester  ds.  Js.  43072  t 
=  0,17",,,  (5*3106  t  =  0,37  7,,).  Ferner  wurden  für 
Rechnung  deH  Svndicats  versandt  im  Juni  ds.  Js. 
2  972  747  t  =  72,5*0  7«  (2  802  514  t  =  »5!*.88  und  im 
I.  Semester  ds.  Js.  17 613 892  t  70,38  ";0  des  ticsammt- 
absatzes  (17  726  751 1  =  70,24  7«  des  Gesammtahsatzes). 

Die  rechnungsmafsige  Betheilignng  betrug  bei  je 
27  Arbeitstagen  im  Juli  bezw.  August  ds.  Js.  5  107  130  t 
bezw.  5114286  t  (465*8842  t  bei  26  Arbeitstagen 
bezw.  4883340  t  bei  27  Arbeitstagen),  die  Förderung 
4  4( »6  283  t  bezw.  4  338  413  t  (4  452055 1  bezw.  4  663889 1) 
und  die  Mindcrfürderung  somit  700847  t  oder  13,72 ":« 
bezw.  775  873  t  15,17  " ..  (216  787  t  =  5,25  7«  bezw. 
219  451  t  oder  4,49  70.    Das  Krgcbnils  hat  sich  also 


im  Juli  um  05222  t  1,28  7«  günstiger,  im  AugM 
um  873t)  t  —  0,17  "/«  ungünstiger  als  der  Voranschi«: 
gestellt,  bei  welchem  anf  eine  Minderfördening  vc>-j 
15  gerechnet  worden  ist.  Auf  den  Arbeitstag  tV 
rechnet  ist  im  Vergleich  gegen  den  entsprechenden 
Monat  des  Vorjahres  die  rechnungsmäßige  Bethfiligniü: 
im  Juli  bezw.  August  ds.  Js.  um  8428  t  —  4.G*'. "  - 
bezw.  8554  t  -  4,73  ",'„  gestiegen,  dagegen  fiel  die 
Förderung  im  Juli  ds.  Js.  um  8037  t  —  4,69  7>i 
im  August  ds.  Js.  um  12055  t  —  6,98  7«  gegen  .Uli 
bezw.  August  ds.  Js.  Abgesetzt  wnrden  im  Jnli  l»e«. 
August  ds.  Js.  4 340  756  t  oder  arbeitstäglich  1  »107*51*1 
bezw.  4291  131 1  oder  arbeitstiiglich  1585)31 1  (44557114  t. 
=  arbeitstäglich  171374  t  bezw.  4  051835  t  oder 
172  401  t  arbeitstaglich  >;  >las  ist  gegen  Juli  v.  -b. 
10605  t  =  6,19  weniger  und  gegen  August  v.  .k 
13  470  t  7,81  7"  weniger.  Der  Selbst  verbräm  h  der 
Zechen  belief  si<'b  im  Juli  bezw.  August  ds.  Js.  auf 
1070  35)4  t  24.66  " des  Gesammtahsatzes  bez». 
1  053231  t  -  24,55  "\,  ,  1  186658  t  =  26,63  %  he«. 
1219  20  t  =  25,19  7«,».  Für  Rechnung  der  Zei-her, 
wurden  im  Landdehit  abgesetzt  im  Juli  bezw.  August 
ds.  Js.  «0888  t  —  1,40  %  bezw.  635*87  t  1,49% 
(81271  t  =  1,82  "/o  bezw.  5*1  355*  t  1,96  %.  Anfall 
Verträge-sind  geliefert  worden  im  Juli  bezw.  Aiitroi-t 
ds.  Js.  10002  t  =  0.23"  «  bezw.  5*5*90  t  -  0.23 "  • 
1 11*425  t  =  0,23  7,,  bezw.  12  »577  t  ~  0,27  7  ,1.  Ferner 
wurden  für  Rechnung  des  Svndicats  versandt  3199472  t 
-  73,71  7„  bezw.  3  163  889  "t  73,73  (3  177  380t  -= 
71,32%  bezw.  3  331  55*8  t  -  74,58  7«  des  Grsamiut- 
absatzes). 

Den  vorstehenden  Zahlen  wurde  seitens  des  Vi.r 
'  Standes  noch  Folgendes  hinzugefügt:  Die  Steinkohlen 
förderung  in    Prcuisen   hat  betragen   im    I.  Semester 
1901  49828383  t  (gegen  45)619 15t)  t  im   I.  Semester 
1900),  sie  ist  im  I.  Semester  11*01  mithin  nm  219233t 
—  0,42      gestiegen.    Die  Förderung  der  Syndi'-nk 
zechen   ist   in   dem  gleichen  Zeitraum   um    13365*6 1 
=  0,55  7'  gegen  das  I.  Semester  15*00  zurückgeblieben, 
während  auf  den  Arbeitstag  berechnet  die  Fördemn:: 
um  0,12  7«  gestiegen  ist.   Bei  der  Steinkohlenförderui^ 
I  Prcufsens  entfielen  auf  die  Svndicntszechcn  im  I.  S. 
mester  15*01  50,32  "...  1 50,81  "*oi  und  von  der  rordenroc 
des  Öberbergamts  Dortmund  86,66".,  (87,44  "  .1.  Die 
Kinfubr  von  Kohlen  im  deutschen  Zollgebiet  während 
der  ersten  7  Monate  er.  ist  gesunken   um  52* 742  t 

=  13,39  •'„,  ebenso  die  Ausfuhr  um  329  990  t  -  3,75  " 
Die  Hinfuhr  ist  also  gegen  die  Ausfuhr  noch  um  rond 
2*0  000  t  zurückgegangen.  Die  Ausfuhr  des  Kohlen 
syndicats  hat  betragen  in  der  Zeit  vom  1.  Januar  bi* 
r!nde  Juli  er.  3 3)57  870  t  (3  355  302  t),  ist  also  um 
12  568  t  =0,37",«  gestiegen.  Das  viel  umstrittene 
Hamburger  Absatzgebiet  zeigt  in  den  7  Monaten  eine 
Steigerung  der  westfälischen   Einfuhr  um  48*76  t 
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4,75°'..,  dagegen  entfallen  der  englischen  P'inftilir 
nm  219  80t;  t  =  11,02  "/„.  Wenn  das  Syndieat,  für  die 
Berichtsperiode  ungünstiger  abschneidet,  als  man  das 
in  den  letzten  Jahren  gewohnt  gewesen  ist.  so  bedarf 
es  keiner  weiteren  Ausführungen  im  Hinblick  auf  den 
Rückgang  der  Conjunctur,  unter  welchem  fast,  dio  ge- 
sammt«  deutsche  Industrie,  ganz  besonders  aber  die  Eisen- 
industrie, zu  leiden  hat.  Bei  der  engen  Wechselwirkung 
/wischen  der  Beschäftigung  der  Eisenindustrie  und  dem 
hiesigen  Kohlenbergbau,  wobei  darauf  hinzuweisen  ist, 
ilnfs  das  hiesige  llevier  gerade  hinsichtlich  der  Koks- 
meugung  den  ersten  Rang  einnimmt,  mufste  der  un- 
günstige Kinfluf*  der  Conjuucturverhältnisso  schärfer 
als  bei  den  anderen  Kohlendistricten  hervortreten. 
Zur  Beleuchtung  dieser  Verhaltnisse  dient  die  That- 
MU'he.  dafs  in  den  verflossenen  8  Monaten  rund 
-MHHtO  t  Kokskohlen  auf  den  Mitgliedszechen  weniger 
verkokt  sind  als  in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres. 
Ferner  wurden  seitens  der  Hüttenwerke  von  den  ver- 
kauften Kokskohlen  zur  Zeit  nur  80  °/u  abgenommen, 
wns  einem  Ausfall  von  täglich  rund  142  D.  W.  ent- 
spricht. Ks  sind  das  Ausfalle,  welche  nicht  ohne 
Einwirkung  bleiben  können  und  zwar  um  so  weniger, 
als  bekanntlich  auch  schon  auf  der  belgischen  und 
englischen  Eisenindustrie  ein  mehr  oder  weniger  starker 
Druck  lastet.  So  sind  auch  die  Bemühungen  des 
Svndicats,  die  überschüssigen  Kohlen  im  Auslande 
abzusetzen .  vergeblich  gew  esen.  Den  Export  in 
anderen  Sorten  zu  verstärken ,  war  auch  nicht 
angängig,  da  die  hierfür  lediglich  geeignete  Sorte, 
nämlich  Stückkohlen,  infolge  des  notbweudig  ge- 
wordenen schwächeren  Betriehes  der  Separation  nicht 
immer  zur  Verfügung  standen.  Wahrend  nun  die  Mit- 
glieder im  Vorjahre  mit  ihrer  Forderung  um  4,:$4  "  o 
Hinter  der  Bctheiligungsziffer  zurückgeblieben  sind, 
trotzdem  der  Markt  erheblich  mehr  Mengen  auf- 
genommen haben  würde,  sind  dem  Syndieat  bei 
der  bedeutenden  Verminderung  des  Verbrauches  so 
erhebliche  Mehrniengen  durch  die  bereits  bewilligten 
und  noch  weiter  beantragten  Erhöhungen  der  Betheili- 
gnngsziffern  zur  Verfügung  gestellt,  dafs  es  bei  der 
I'nmöglichkcit,  für  diese  .Mengen  Absatz  zu  finden, 
zn  dein  Mittel  der  allgemeinen  Einschränkung  bat 
schreiten  müssen,  und  ab  1.  October  er.  eine  weitere 
allgemeine  Einschränkung  entsprechend  der  beantragten 
Krliohung  der  Betheilignngsziffer  beschlossen  hat. 

Tunkt  2  der  Tagesordnung  betraf  die  Feststellung 
des  Körderidancs  für  das  letzte  Vierteljahr.  Die  Ver- 
sammlung heschlofs  einstimmig,  für  das  IV.  «Quartal 
'!>.  Js.  die  Förderciiisehränkungaiif  20  ",•'«  zu  bemessen, 

krefelder  Stahlwerk,  ActieiigeBellschaft,  Krefeld. 

Obige  Firma  theilt  mit,  dafs  sie  den  Betrieb  ihrer 
tifuerriclitcten  Fabrik  für  Wcrkzeuggiifsstahl  aufgenom- 
men and  den  Verkauf  ihrer  Fabricate  der  Firma  Krefelder 
Stahlwerk,  G.  m.  b.  H.,  in  Berlin  S<»  übertragen  hat. 


IMe  österreichischen  Klsencartclle. 

Im  Herbst  v.  .1.  erfolgte  die  Auflösung  des  öster- 
reirhisch-uiiGrariscIien  Eisencartells,  dem  gleich  darauf 
die  Sprengung  des  ungarischen  Eisencartells  folgte. 
Nun  ist  auch  das  österreichische  ('arteil,  das  aus  vier 
l  nterverbänden  (für  Stab-  und  Faconeisen.  für  Träger, 
für  Grobbleche  und  für  Eisenhahnkleinzeug!  bestand, 
von  der  Alpinen  Montau-Gesellschaft  mit  Ende  des 
Jahres  gekündigt  worden,  so  dafs  im  östctreichiscli- 
ungnrischen  Eisengewerbe  nur  das  Schieneucnrtcll,  das 
Cartell  der  Köhrenwalzwerke  (dem  auch  «Ii«-  Mannes- 
mannwerke  angehören)  und  das  Drahtstiftencartell  vor- 
erst bestehen  bleiben.    Das  Röhrencnrtetl  läuft  noch 


bis  Ende  190H,  das  Drahtstiftencartell  läuft  Ende  1902 
ab.  Das  österreichisch-ungarische  Cartellübereinkomincn 
hatte  die  Wahrung  der  gegenseitigen  Absatzgebiete 
zum  Inhalt  und  setzte  fest,  welche  Eisenmengen  von 
jedem  der  beiden  ('arteile  in  die  andere  Rcichshülfte 
jährlich  eingeführt  werden  dürfen.  Sämmtlielie  ('ar- 
teile waren  in  erster  Reihe  Erzeugungsverbände  mit 
festen  Antheilznweisungen,  woraus  sich  naturgemüfs 
denn  auch  l'ebereinstimmung  in  «1er  Preisfestsetzung 
ergab.  Durch  den  Zoll  <2\«  bis  Hfl  Gobi  für  Stab- 
eisen und  Schienen  l  geschützt,  konnten  die  cartellirten 
Werke  den  Stabeisenpreis  zwischen  21  bis  25'.»  Kr. 
für  ICH)  kg  halten,  bis  der  Wettbewerb  der  im  Jahre 
1895  gegründeten,  nicht  ins  Cartell  aufgenommenen 
Hernadthaler  Eisenindustrie  zu  Preisherabsetzungen 
zwang.  Die  grofse  Preissteigerung  auf  dem  Weltmarkt 
in  der  Zeit  bis  1900  konnten  die  cartellirten  Werke 
infolge  dieses  Wettbewerbs  und  der  Preisunterbietungen 
Hernadthals  für  sich  nicht  ausnützen.  Diesem  Ge- 
winnstentgang  der  cartellirten  Werke  stand  aber  auf 
Seiten  der  Hernadthaler  Gesellschaft  geradezu  eine 
Erzeugung  mit  Schaden  gegenüber.  Hie  schliefsliche 
Betricbseinstellung  Hernndthals  war  nur  eine  Frage 
ganz  kurzer  Zeit  geworden.    Dieses  Ende  des  Wett- 

1  bewerhs  wartete  aber  die  Rima-Muranycr  Gesellschaft 

:  nicht  ab,  sie  überraschte  bekanntlich  eines  Tages  das 
Cartell  mit  der  Nachrieht  vom  Ankauf  der  Hernad- 
thaler Actien,  mit  dem  der  Kauf  der  Actien  der  aufser- 

[  halb  des  Cartells  stehenden  rnion-Blechfnbrik  und 
der  Andrassysehen  Werke  Hand  in  Hnnd  ging.  Das 

I  Cartell  nahm  diese  Wcrksverschmelznng  zur  Kenntnifs, 

'  als  aber  die  Rima -Gesellschaft  an  das  österreichische 
Cartell  das  Verlangen  stellte,  ihr  eine  Mehreinfuhr 
von  :MMMHM  jährlich  (die  Erzeugungsmenge  Hernad- 
thals» nach   Oesterreich   zuzugestehen,   wurde  dieses 

I  Begehren  entschieden  abgelehnt.  Als  nun  die  Riina, 
die  formale  Selbständigkeit  Hernadthnls  vorschützend, 
nach  wie  vor  als  Hernadthaler  Eisenindustrie  Eisen 
nach  Oesterreich  ausführte,  erklärten  die  österreichischen 
Werke  im  October  vorigen  Jahres  das  österreichisch 
ungarische  Cartell  für  gesprengt,  Gleich  dnrauf  er- 
klärte die  Staatsoisenbahn  Gesellschaft,  die  ihre  Eisen- 
werke in  I'ngnrn  hat.  die  Führung  des  ungarischen 
Cartells  durch  die  Kima  nicht  weiter  anerkennen  zu 
wollen  und  trat  aus  dem  ungarischen  Eisencartell  aus, 
das  dudurch  von  selbst  zur  Auflösung  kam.  Nun  be 
gann  zwischen  den  ungarischen  Werken  und  dem 
österreichischen  Cartell  ein  erbitterter  Kampf,  der 
sehliefslich  den  Stabeisenpreis  bis  unter  15  Kr.  warf. 
Inzwischen  hatten  sich  auch  auf  österreichischer  Seite 
Veränderungen  einschneidender  Art  durch  den  Ankauf 
von  Alpinen  Montan- Actien  durch  die  Präger  Eisen- 
industrie und  ihre  Freunde  und  die  hierdurch  be- 
gründete Interessengemeinschaft  beider  Werke  er- 
geben. Bis  dahin  hatten  der  nördlichen  Gruppe 
i  Präger  Eisenindustrie,  Böhmische  Montan-Gesellschaft 
und  Witkowitz),  die  eine  gemeinsame  Verkaufsstelle 
hatte,  die  südlichen  Wirke  gegenübergestanden.  Nach 
der  Begründung  der  erwähnten  Interessengemeinschaft 
kündigle  Witkowitz  die  Verkaufsgemeinschaft,  einigte 
sich  aber  mit  der  Prager  Eisenindustrie,  der  Böhmischen 
und  der  Alpinen  Montan-Gesellschaft  dahin,  dafs  bei 
Erneuerung  des  österreichischen  Cartells  kein  Werk 

1  gröfsere  Erzeugungsantheile  beanspruchen  dürfe,  ob- 
wohl gerade  die  genannten  Werke  im  letzten  Jahr- 
fünft die  gröfsten  Ausgestaltungen  erfahren  haben. 
Da  aber  andere  kleinere  Werke  Mehransprüche  bei 
einer  Cartell-Erneuerung  erhoben,  erfolgte  nun  auch 
die  Kündigung  des  österreichischen  Eisencartells  durch 
die  Alpine  Montan -Gesellschaft.  So  stehen  heute  die 
Dinge  bei  einem  Tiefstand  der  Eisenpreise  und  stetigem 
Rückgang  des  Absatzes.    (Köln.  Ztg.) 
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I.  Octoher  1901. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Yorstandtodtznng  vom  18.  September  d.  J.  zu 
IHisKeldorf  im  Restaurant  ThOi  iiA^et. 

Zu  der  Sitzung  war  durch  Schreiben  muh  27.  August 
eingeladen.    Di»-  Tagesordnung  lautete: 

1.  Geschnftlbhe  Mitthciliingen. 

2.  Stellungnahme  zum  Zolltarifgesetz-Entwurf. 
.1.  Antrüge  auf  Zolirin!  Vergütungen. 

4.  Erztarif  und  Wasscrumschlngplätze. 

Die  Verhandlungen  werden  vom  Vorsitzenden 
Hrn.  Coiiimerzienrath  Servaes  um  12  Ulir  eröffnet. 
Zu  1  der  Tagesordnung  wird  wie  folgt  beschlossen: 
a)  Auf  eine  alilelineude  Antwort  der  Eisenbahn- 
verwallnng,  betreffend  eine  weitere  KraihtA-ruiäfsiguug 
dir  Drahtstifte  u.  s.  w.,  neue»  Material  zu  sammeln, 
und  eventuell  in  der  nächsten  Sitzung  auf  diesen  Tunkt 
zurückzukommen. 

h)  Auf  eine  Anfrage  der  Kisenliahndirectioncn 
Essen  und  Klherfehl,  betreffs  der  Ausdehnung  des  Aus 
nahmetarifs  VIII  für  Giefscrcirohcisen  auf  Martin- 
roheisen,  die  für  Oberschlesien  beantragt  ist,  zu  ant- 
worten, dafs  diese  Tarifmafsregel  mir  dann  gutgeheißen 
werden  könne,  wenn  sie  auch  für  Hheinland- Westfalen 
eingeführt  werde. 

e)  Als  Abgeordnet«'  für  die  am  ÜO.  September  in 
Herlin  tagende  aufserordentliche  rienarversamnilung 
des  Deutschen  Handelstags  zu  wählen:  die  HH.  Coin- 
merzienrath  Servaes,  Coiiimerzienrath  Weyland 
und  Dr.  He  um  er. 

Zu  2  der  Tagesordnung  erstattet  das  ges.häfts- 
führenile  Mitglied  ein  längeres  Referat,  an  das  sich 
eine  eingehende  Erörterung  des  Zolltarifgesetz- Entwurfs 
anschliffst.  An  dieser  Erörterung  nahmen  tlieil  »Iii- 
Herren:  (ieheimer  Finanzrath  Jencke,  rinanzrath 
Klüjifel,  die  Commerzienräthe  Wiethaus,  Klein, 
tioeekc,  (ienerals»-cretiir  Hueck,  der  Vorsitzenile 
und  der  Referent.  Es  wird  hierauf  »instimmig  fol- 
gender Rcschlufs  angenommen: 

„Am  15.  Octoher  1900  fafste  die  „Nordwestliche 
Gruppe"  folgenden  Beschluß: 

„„Das  Interesse  der  Eiseu-  und  Stahlindustrie 
ist  in  erster  Linie  darauf  gerichtet,  langfristige 
Handelsverträge  abgeschlossen  zu  sehen.  Wenn 
sich  die  genannte  Industrie  bisher  unter  Berufung 
auf  die  guten  Erfolge  der  Wirtschaftspolitik  von 
1879  für  die  Aufstellung  eines  einheitlichen  auto- 
nomen Tarif»  und  gegen  das  System  eines  Minimal- 
und  Maximaltarifs  ausges|irochen  hat,  so  ist  »lies  in 
der  Voraussetzung  geschehen,  dafs  der  Einheitstarif  für 
die  gesummte  einheimische  l'roduction  zur  Anwen- 
dung gelange.  Für  den  Fall  aber,  dafs  für  ciix-n 
Tlieil  der  einheimischen  Produetiou  der  Minimul- 
und  Maximaltarif  aufgestellt  werden  sollte,  verlangt 
die  Eisen-  und  Stahlindustrie  auch  für  sich  den 
Doppeltarif,  weil  ihr  im  Interesse  des  w irtbschaft- 
lichen  Lebens  nur  die  Durchführung  ein  und  des- 
selben Zolltarifsystems  für  alle  l'roductionsstandc 
möglich  erscheint."* 

Inzwischen  ist  der  Entwurf  eines  Zollturif- 
gesi-tz.es  erschienen,  in  welchem  das  System  des 
Einheitstarifs  angenommen  ist,  in  dessen  Jj  1  aber 
Miniinalzollsätze  für  einige  landwirtschaftliche  Er- 
zeugnisse aufgestellt  werden.  Hiergegen  erhebt  die 
nieder  rheinisch-westfälische  Eisen  und  Stahlindustrie 
unbeschadet  ihres  Eesthultens  an  der  I uteicsscii- 
solidarität  zwischen  Lundwirthsehaft  und  Industrie  - 


Einspruch,  weil  durch  die  genannte  Restiniinuni:  In 
einseitige  Begünstigung  eines  l'rodu«  tivstande«  ii; 
einer  nach  Ansicht  der  „Nordwestlichen  liroppe- 
unzulüssigcn  Weise  statuirt  wird.  In  t 'oiiseijuenr 
ihrer  wiederholt  ausgesprochenen  Aiischauunz 
achtet  die  Gruppe  einen  einheitlichen  autunuin.i 
Tarif  auch  für  die  bevorstehenden  zollpolitisi hm 
Mafsnabiuen  deshalb  als  die  beste  Tariffortn.  »•■il 
in  derselben  ilen  Bedürfnissen  aller  l'roduntivstarii> 
am  gleicbniäfsigsten  genügt  werden  kann. 

Bezüglich  der  im  Entwurf  enthaltenen  ZolUu* 
hält  die  „Nordwestliche  tiruppe"  an  ilciijeni^n 
Mindestsätzen  fest,  die  seitens  des  .Vereins  dcuN.Vr 
Eisen  nnd  Stahlindustricller*  durch  die  Denkschrift 
vom  2t>.  Mai  19»K)  in  Vorschlag  gebraeht  sind. 

Zu  den    übrigen   Restiniinungen   des  Zolltarif- 
gesetz  -  Entwurfs  wird  die  (irupjie  in  <ieiueinKh*:t 
mit  dem   -Central verband  deutscher  liidustrirlbr 
um  1.  und  2.  Octoher  d.  J.  Stellung  nehmen. - 
Zu  3  der  Tagesordnung  wird  Kcnntniß  von  >l«-r 
Erledigung  zweier  Anträge  gegeben,  welche  sich  *';f 
Zollrückvergütung  bezogen,  und  zu  4  der  Tagesordnung 
dem  Präsidium  die  Ermiiehtigung  ertheilt.  betreff.«  <Vr 
Ausdehnung  des  neuen  Ersferifs  auf  die  I "ms^-hUg« 
Station  Olierlahiistein   <lic   erforderlich  i-rscheineii'icB 
Schritte  zu  thun. 

Aufscrhalb  der  Tagesordnung  findet  ilann  n-.  i 
eine  vertrauliche  Besprechung  über  produ>tion«*t«t> 
tische   Erhebungen   statt,  worauf  die  Vcrhandlun^n 
!   um  2',;  l  hr  gesi-blosseu  werdet). 

Der  Vorsitzende:    Das  gesehäftsführende  Mitglie-I 

A.  Serraes,  Dr.  \V.  Beumer, 

KüniRl.  Con.morii.-nnith.  M.  d  lt.  u.  A 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute 

Aenderongcn  im  Mitglieder-Verzeichiiiß. 

Fontius,  (,.,  Ingenieur  beim  Gußstahlwerk  Witten. 

Witten  a.  d.  Ruhr. 
(Dötting,  Ernst,  Düsseldorf,  Klosterstrafse  71. 
Koori,  Dr.  M\,  Gereute  de  la  Coinpaniu  Minera  y  I« tu 

ticiadora,  Cerro  (iordo  de  Icjuiijtic,  Chile. 
J'i  (x'ha.sk-a ,   Ernst,  Ingenieur,  I  ehling  Co.  I.t-L.  «-'> 

Newhall  Street,  Birmingham,  England. 
ron  Happard,  Otto,  Olieringenieur  der  d.-utsch  -  öi-trrr 

Mannesmannröhren-  Werke,  Komotau,  Böhm«  ti. 
Weiß,   Felix,    Betriebsiiigenieur    und    lWurist  >!■- 

R.direnwalzwcrks    \ou    lialcke,    Tcllering   iV  <'■•• 

Act.-Ges.,  Benrath. 
IIVi>,  II  .,  (iodesberg  a.  Rh..  Rhein-Allee  27. 
Zellrr,  (>..  Retriebs»  lief  der  Ahth.  Grobblc« liwalzwu. 

der    Actiengcsellschnft    „Dillinger  Hüttenweikr, 

Dillingen,  Saar. 

Neue  Mitglieder: 
Asbeck,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  Sack,  Kath  ki 
Diisseblorf. 

y.,isin;i,  A.,  üctrichsingciiienr  der  Ilochofenabtliciliin:' 
des  Georgs-  Marien  Bergwerks-  und  Hütten -Vereins. 
Georgs  Marien  II utte  bei  Osnabrück. 

Verstorben: 
Hütt/in,  Otto,  Giersereichef  «ler  Königin  -  Marienhuuv. 

Cainsdorf  i.  S. 
Mün  sterben},  Alexander.  Betriebsführer  der  Huldsdiiii« 

ky sehen  lUcch-  und  l'niversalwalzwerke.  Siehe  Ui 

S.isnowiee. 


Digitized  by  Google 


Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 


Aboonementsprels 

für 


r: 


24  Mark 

Jährlich 

excl.  Porto. 


STAHL  MB  EISEN 

ZEITSCHRIFT 


InsertionspreU 
40  Pf. 

« 

für  die 
zweigespaltene 

Petilzeile, 
bei  Jahresinserat 

angemessener 
Rabatt. 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 


Redigirt  von 

Ingenieur  E.  Schrödter,  und  Generalsccretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Vereins  deutscher  EisenhQttenlsute,       Gcschatafuhrer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen»  und  Stahl -Industrieller, 

für  den  technischen  Theil  für  den  wirtschaftlichen  Theil. 

Cmmi-uioiut -Vorlag  von  A.  Big«l  in  Düsseldorf. 


Nr.  20. 


15.  Octobcr  1?>0I. 


21.  Jahrgang. 


Neue  elektrische  Antriebe  bei  Trio-,  Blech- 
und  Ulliversalwalzwerken. 


er  elektrische  Antrieb  hat  in  den  letzten 
Jahren,  wie  auf  allen  auderen  Gebieten, 
so  auch  im  Hfitteu-  und  Walzwerks- 
gebiet, sich  dem  Dampf-  und  hydrau- 
lischen Antriebe  gegenüber  als  arger  Concurrent 
erwiesen.  Aufser  den  zum  grofsen  Theil  schon  elek- 
trisch betriebenen  Adjustagemaschinen  zur  Bear- 
beitung und  Formgebung  der  Walzwerksprodnete 
find  auch  die  Hülfsmaschinerien  der  Walzen- 
»trafsen,  als  Rollgängc,  Schlepper,  Blockkant- 
vorrichtungen,  Anstellvorrichtungcn  von  Druck- 
schrauben, bereits  vielfach  elektrisch  eingerichtet 
worden.  Bei  neueren  Anlagen  wird  der  elektrische 
Antrieb  wohl  stets  in  erster  Linie,  Bowcit  es 
dnrebfuhrbar  ist,  in  Frage  kommen.  Es  ist  dieses 
die  Folge  der  guten  Resultate,  die  bisher  mit 
diesem  Antriebe  erzielt  wurden,  sowohl  in  öko- 
nomischer Beziehung  als  auch  in  Bezug  auf  Be- 
dienung, Wartung  und  Zuverlässigkeit.  Auch 
für  Hebetische,  Bethatigung  der  Mittclwalzen 
bei  Trio-,  Blech-  und  Universalwalzwcrken  und 
für  Dachwippen  liegt  das  Bedürfnifs  eines  guten 
elektrischen  Antriebes  vor,  denn  dadurch  wird 
V'»r  allen  Dingen  die  grofse  Kraftvergeudung 
beseitigt,  die  dem  Dampf-  und  hydraulischen 
Antriebe  eigen  ist,  und  der  ganze  Betrieb  wird 
ein  einheitlicherer.  Ferner  kommen  die  Dainpf- 
nnd  hydraulischen  Leitungen,  die  diftioilen  hy- 
draulischen Steuerungen  und  besonders  bei  Walz- 
werken (Reversirwalzwerke  ausgenommen)  die 
Pumpen  und  Accumulatoren  in  Fortfall. 

XX.« 


Für  Hebet ischc  gestaltet  sich  der  elektrische 
Antrieb  viel  günstiger  als  es  im  ersten  Augen- 
blicke erscheint.  Die  Ungleichförmigkeit  in  der 
Bewegung  des  Hebetisches  ist  es,  welche  dem 
elektrischen  Antriebe  augenscheinlich  Schwierig- 
keiten in  den  Weg  stellt;  schnelle  Bewegung 
während  des  Hebens  und  Senkens  des  Tisches, 
verbunden  mit  Ruhe  in  höchster  oder  tiefster 
Tischstellung,  von  kürzerer  oder  längerer  Dauer, 
je  nachdem  das  Walzgut  schnell  oder  mit  Unter- 
brechung auf  den  Hebetisch  gelangt.  Ein  An- 
trieb mittels  eines  Motors,  welcher  in  höchster 

I  oder  tiefster  Tischstellnng  abgestellt  und  wieder 
angelassen  wird,  «»der  ein  solcher  nach  Art  der 
elektrischen  Aufzüge  mit  Reversirinotor  sind  für 

;  Hebetische  an  Walzwerken  wobl  ausgeschlossen. 

!  Das  Abstellen  und  Anlassen  des  Motors  in  höchster 
•»der  tiefster  Tischstellung  nimmt  zu  viel  Zeit  in 
Anspruch;  und  solange  kein  Motor  erfunden  ist, 
der  wie  eine  unbelastete  Dampf-Reversirmaschine 

:  seiue  Bewegung  in  Ruhe  und  umgekehrt  seine 
Buhe  in  Bewegung  momentan  zu  lindern  imstande 
ist,  können  diese  beiden  Antriebsarten  für  Hebe- 
tische nicht  in  Betracht  kommen. 

In  Nachstehendem  ist  ein  elektrischer  Antrieb 

;  für  Hebetische  in  zwei  verschiedenen  Ausführungs- 
formen erläutert  und  in  den  Figuren  1  bis  3 
sebematisch  dargestellt,  welcher  wohl  allen  An- 
forderungen eines  guten  Antriebs  entsprechen 
dürfte.  Bei  diesem  wird  die  Bewegung  des 
Hebetisches   von   einer  Kurbel  abgeleitet,  die 
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ihre  Umdrehung  durch  ein  Stirnräderpaar  und 
ein  selbst  sperrendes  Schneckengetriebe  von  einem 
elektrischen  Motor  mit  gleichbleibender  Um- 
drehungsrichtung empfangt.  Zwischen  Schnecken- 
getriebe und  Motor  ist  eine  aus-  und  einrückbare 
Frictionskupplung  eingeschaltet  (Figur  1).  So- 
bald der  Hebet isch  die  höchste  oder  tiefste 
Stellung  erreicht,  wird  die  Kupplung  mittels 
eines  Handhebels  ausgerückt,  das  selbstsperrende 
Schneckengetriebe  hält  dann  den  Hebetisch  in 
der  betreffenden  Stellung  fest,  während  der  Motor 
weiter  rotirt.  Ein  Einrücken  der  Kupplung  setzt 
den  Hebetisch  wieder  in  Bewegung.  Der  ganze 
Hebetisch  und  die  halbe  Maximallast  des  Walz- 
guts sind  durch  (legengewichte  ausbalancirt, 
daher  zur  Bewegung  des  Tisches  eine  verhältnifs- 


withrend  das  Ausrücken  der  Kupplung  beim 
Hebetisch,  wenn  man  das  Heben  und  Senk«! 
desselben  zu  je  3  Secunden  annimmt,  bei  nar 
10  Doppelhüben  und  bei  je  2  Secunden-HebttBf 
und  -Senkung  bei   15  Doppelhübeu  stattfindet. 


1,95  °/o 


und  2,i>"> 


auf  einem  Tisrhhnb  vi>n 


b"UO  mm  übertragen,  ergeben  1  1,7  und  17,7  mm. 
Die  Ausrnckung  braucht  demnach  erst  11,7  vor 
höchster  und  17,7  mm  vor  tiefster  Stellung  dt-. 
Hebetisches  zu  beginnen.  Um  kleine  Hohm- 
differenzen  in  der  Stellung  des  Hebetisches  ab- 
zugleichen, dürfte  ein  Abwärtsbiegen  des  einen, 
den  Walzen  zuliegenden  Hebetisehendes  an- 
gebracht sein. 

Eine  Anwendung  des  vorbeschriebenen  An- 
triebes auf  ein  Duo-Feinblechwalzwerk  ist  in 


Figur  1.    Xcheinatis<  he  Durstellung  des  elektrischen  Hebetiscliuntriebes  mit  .Stillsetzung  durch 

Frietionskupprlaiisriitkung. 


mäfsig  geriuge  Antriebskraft  erforderlich  ist. 
Der  Kurbelbetrieb  in  Combination  mit  einer  Zug- 
stange eignet  sich  ganz  vortrefflich  für  die  Ueber- 
tragung  der  Kotationsbewegung  des  Antriebes 
in  die  geradlinige  Bewegung  des  Hebetisches. 
Die  beiden  todten  Funkte  der  Kurbel  entsprechen 
hierbei  der  höchsten  bezw.  tiefsten  Stellung  des 
Tisches,  während  die  grölste  (ieschwindigkeii  in 
die  llnbmitte  des  Hebetisches  verlegt  ist. 

In  Figur  2  sind  die  Bewegungsverhällnisse 
der  Kurbel  zum  Hebetische  veranschaulicht. 
Zehn  l'roceut  Kurbelweg  an  den  Todtenpunkts- 
enden  der  Kurbel  kommen  1,05*/*  bezw.  2,!»5°/o 
Tischweg  an  der  höchsten  bezw.  tiefsten  Tisch- 
slellung  gleich,  und  dieser  Weg  genügt  vollkommen 
für  die  sichere  Ausrückung  der  Kupplung.  Bei 
Arbeitsmaschinen  mit  Kurbeltrieb  (Excenter)  und 
Zugstange  (Druckstempel)  als  Scheeren,  Loch- 
maschinen, Richtpressen,  läfst  sich  der  Ausrnck- 
stein  für  die  Stillsetzung  des  Schlittens  noch 
ganz  gut  bei  30  Doppclhübcn  aus-  und  einrücken, 


den  Figuren  1,  5  und  b*  dargestellt.  Her  das 
Ueberheben  der  Bleche  mittels  Hebeiisch  be- 
sorgende Walzer  steht  auf  einem  Kipptück 
und  veraulal'st  gleichzeitig  die  Bewegung  und 
Stillsetzung  des  Hebetisches  nach  Bedarf  durch 
seitliches  Auftreten  mit  dem  linken  oder  recht» ri 
Fufse,  infolgedessen  der  Kipptiscfa  sich  nach  der 
einen  oder  anderen  Seite  hin  neigt  und  den  mit 
dem  Kipptische  durch  Stangen,  Achsen  und 
konische  Räder  in  Verbindung  gebrachten  Knif 
lungs- Ausrückhebel  bethätigt.  Ein  Stillsetzen 
des  Hebotisches  beim  Ueberheben  von  Platinen 
und  kurzen  Blechen  in  höchster  Tischstellmii: 
ist  nicht  erforderlich;  das  Ueberheben  geschieht 
so  schnell,  dafs  der  Hebetisch  in  Hewegun:: 
bleiben  kann.  In  Figur  3  ist  die  Frictions- 
ausrückknpplung  durch  eine  Rieinenausrürkvor- 
richtung  mit  fester  und  loser  Riemscheibe  erseut- 
Das  Aus-  und  Einrücken  erfolgt  bei  dieser 
Anordnung  in  derselben  Weise  wie  bei  der 
Frictionskuppel,  nur  wird  statt  der  Verschiebun? 
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eines  Frictionskuppeltheils  ein  Kiemen  abw  echselnd 
Said  auf  eine  lost-,  bald  auf  eine  feste  Riem- 
srheibe  geleitet,  und  dadurch  das  Stillsetzen 
oder  die  Bewegung  des  Hebetisches  bewerk- 
stelligt.        Figur  7   ist  der  Grundrifs  eines 


Hiemen  oder  Frictionsantrieb,  welche  Kräfte  bis 
30  P.S.  beanspruchen  und  die  tnit  Arbeits- 
geschwindigkeiten des  HobeltiBches  bis  100  mm 
und  Kücklaufgeschwindigkeiten  bis  200  mm 
i.  d.  Secunde  arbeiten.    Die  ganze  Masse  von 


lN.nd.  irr  Au»ru«kuiif 
ke.«   Stitl»cUuu«T  ilm 
Urt-t.vbrs  in  bfetolrr 


I  Vnodr  dar  AuM-u<-kulif 
bn*.  MilUi'Uung  dm 
llrUlucbm    in  UvtOor 


MS7. 

r<  .» Äkto 


"  A  y'" 

.1.™  ~  o 


f>M>  Kiitfrrtiun^ni  iwmcban  d«"B  Z4I1I 
1. 2,  3.  4        deufeo  4m  Gracbvind« 
ketUo  de»  Brbetiacbra  an  und  vQUpr*^  '- 
rbn  j»  10" .  drr  gl«  Mbf..rjHicrn 
GearliBi&durk«!  der  Kurbrl 


Figur  2. 


Feinblech  walz  werks  mit  elektrisch  angetriebenem 
IV  erhi'betisch  und  Stillsetzung  des  letzteren 
mittels  einer  Riemeuausrückvomchtnng. 

Hei  dieser  Gelegenheit  sull  hier  die  Frage 
erörtert  werden:   Ist  da«  Aus-  und  Kiurücken 


Tisch  und  Arbeitsstück  inufs  beim  ruisetzen 
durch  die  Friction  oder  den  Kiemen  momentan 
von  der  Arbeitsgeschwindigkeit  zur  Ruhe  gebremst 
und  sofort  auf  die  Kücklaufgeschwindigkeit 
gebracht  werden ;    dazu  ist  die  enorme  Kraft 


Kiirnr  B. 

Sehrmutisrhr  Darstellung  des  elektrischen  Hehftitirhiintriehcs 
mit  Stillsetzung  «lurrh  Kienienaimrürkunc. 


einer  Frictionskupplung  oder  eines  Kiemens  für 
'ien  Betrieb  von  Hebetischen  geeignet?  Schauen 
wir  uns  doch  andere  Antriebe  an,  bei  denen  das 
Au*-  and  Einrücken  eines  Kiemens  oder  einer 
Kuppln^  unter  weit  schwierigeren  Umstanden 
stattfindet  und  die  sich  trotz  der  übergrofsen 
Beanspruchung  und  des  ununterbrochenen  Be- 
triebe« verhältnifsmäfsig  gnt  bewahrt  haben; 
z-  B.  die   schweren  Tischhobelmaschinen  mit 


von  30  P.  S.  erforderlich.  Zur  Bearbeitung 
würde  schon  eine  wesentlich  schwächere  Be- 
triebskraft  genügen. 

Verzögerung«-  und  Keschleunigungsenergie 
beim  Umsetzen  des  Ilobeltische«  sind  abhangig 
von  der  Masse  nnd  Geschwindigkeit  der  letzteren 
und  wachsen  mit  der  zunehmenden  Masse  einer- 
seits und  der  Geschwindigkeit  im  Quadrate 
andererseits  ;  die  eine  auf  Verzögerung,  die  andere 


Digitized  by  Google 


1084   SUhl  und  Eisen. 


Seite  elektrische  Antriebe  u.  a.  w. 


15.  October  1901 


F.g.  5 


Google 


1&.  October  1901. 


Seite  elektrische  Antriebe  u.  ».  u>. 


Stahl  und  Eisen.  1085 


Kiinir  <>  nn<l  7. 

I)n«t- Feinltlefhwalzwt'rk  mit  elektrisili  aiip'trirlirm-iii  ilcWtixcIi  (M»t«»r  1,5  Ms  2  P.S.). 


Digitized  by  Google 


108«    Stahl  und  Eisen. 


Mimt  tltktrimhe  Autrithr  h.  ». 


In.  October  ishj^ 


auf  Beschleunigung  wirkend.  Dies«  lebendigen 
Kräfte  müssen  momentan  hintereinander  durch 
den  Kiemen  oder  die  Friction  vernichtet  und 
erzeugt  werden.    Als  hauptsächlichster  Factor 


hei  der  Beanspruchung  und  Abnutzung  der  Frirtiw 
oder  des  Kiemen*  kommt  daher  die  tirüfse  «Im 
Geschwindigkeit  in  Betracht,  mit  welcher  di» 
Last   in   dem  Augenblicke   des  Ans-   utnl  E 


1 

1 

Figur  8.    Si  heinatisclie  Darstellung  «les  selh»ttliiitigc.n  l'rii  ti«oisnnsriickers. 


V/r? 


Figur!*.    Sclieiiuitis.  lic  Dnnitellung  des  udbstthätigen  HicinciimiM  ii'  kr  is. 


Figur  10. 

Elektrischer  Antrieb  für  Üechwippea. 


rücken*  sich  bewegt.  Bei  den  genannten  H»Ih  1- 
maschinen  ist  diese  Geschwindigkeit  sehr  grof*. 
dagegen  beim  Bebetisch  gleich  Null  oder  i 
ganz  unbedeutend.  Auch  kann  nur  das  Bbv 
rücken ,  nicht  aber  das  Ausrücken  bei  der 
Beanspruchung  bezw.  Abnutzung  beim  Hebetiscb 
Berücksichtigung  finden,  weil  eine  momentane 
Uücklaufbewegung  oder  Stillsetzung  durch  den 
Kiemen  oder  die  Friction  ausgeschlossen  ist- 
Sodann  sind  die  ganzen  Massen  vom  Hebetifh 
und  ein  Theil  des  Walzguts  ausbalancirt.  daher 
die  noch  in  Rechnung  zu  ziehende  Masse  *»* 
ebenfalls  gering  angenommen  werden  kann.  1'«* 
Maximalgewicht  des  Walzguts  bei  einem  650tl 
Feinblechwalzwerk  dürfte  mit  200  kg  und  da?- 
jenige  eines  700er  Blechtrios  mit  öi>0  kg  *«* 
lichtig  bemessen  erscheinen.  Nach  Aosbalsii- 
eirnng  der  Hälfte  dieser  Gewichte  bleiben  neu«» 
100  bezw.  250  kg  übrig  zum  Heben  durch  den 
Motor  und  Behertregong  durch  «lie  Friction  oder 
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den  Riemen.    Seihst   wenn   ohipo  Warthe  den  Aehnlich  wie  bei  den  Hobelmaschinen  liegen 

zehnfachen  Retrag  erreichten,  wäre  der  Antrieb  die   Verhältnisse  bei  den   Revcrsir- Kollgitnjrefl 

der  Hebetische  immer  noch  besser  gestellt,  als  mit  Krictioos*  oder  Rieuieniunstcuerung.  Auch 

derjenige  der  schweren  Hobelmaschinen.   Kerner  hier  sind  die  in  Rewegung  befindlichen  und  in 

erfolgt   beim   Antrieb    der   Hobelmaschine   das  Howcgung  zu  setzenden  Massen  sowohl  wie  deren 


Figur  11  und  12.    Trio-Un»bblecliwalzwerk  mit  elektrisch  angetriebenen  Hebetisehen  und  elektrischer 
Hebung  und  Senkung  der  Mittelwalze  (Motor  15  P.S.). 


Ans-  und  Einrücken  (Umsteuern)  momentan  hinter- 
einander; ein  Schleifen  und  eino  Abnutzung  der 
Frictinn  oder  des  Riemens  ist  unausbleiblich. 

(tanz  Hilders  beim  Hebetisch,  bei  dem  nach 
dem  Ausrücken  eine  Ruhepause  Folgt  und  beim 
Wiedereinrhcken  eine  kleine  Masse  mit  ganz 
geringer,  nach  und  nach  zunehmender  Geschwin- 
digkeit in  Hewegung  gesetzt  wird. 


Geschwindigkeiten  beim  Umsteuern  groll,  letz- 
teres erfolgt  nur  nicht  so  plötzlich  wie  hei  den 
Hobelmaschinen. 

Iii  Vorstehendem  dürfte  wohl  der  Beweis 
erbracht  sein,  dafs  das  Aus-  und  Einrücken  einer 
Kupplung  oder  eines  Riemens  bei  den  Antrieben 
von  Hebetischen  ganz  unbedenklich  und  wohl 
geeignet  ist.    Die  sichere  IVIu-rtragung  «1«  r  Kr.it't 
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ist  durch  reichliche  Dimeusioniru n g  der  Fric.tion 
oder  dos  Kiemens  leicht  zu  erreichen.  Gelangt 
das  Walzgut  uiit  Stöfs  auf  den  Hebetisch,  so 
wird  ein  Theil  des  Stofscs  von  dem  Gegengewicht 
aufgenommen;  der  übrige  Theil  pflanzt  sich  in 
horizontaler  Richtung  auf  das  Ktirltellager  fi»rf. 


Hebelachsenlager,  sondern  hauptsächlich  in  die 
Antriebscylinder,  da  der  Hebetisch  gar  uicht 
oder  nur  ein  Theil  desselbeu  ausbalancirt  ist 
und  bei  hydraulischem  Antrieb  nur  ein  Theil 
ausbalancirt  werden  darf,  damit  das  schnell? 
Senken   des  Tisches  gewahrt   bleibt.  Insofern 


Vigur  19  und  14. 

Trio - (1  robblech  waltwerk  mit  elektrisch  ro  getriebenen  rlebetiseJiea  und  sell»stthiitiger  Stillsetzung  der  leUteren 
in  höchster  oder  tiefster  Stellung.    Il.  l«en  und  Senken  «ler  Mittchvnlxc  elektrisch  (Motor  15  P.S.). 


Kine  direetc  l'ebei  tragnng  des  Stofses  auf  die 
Zahne  der  Zahnräder  ist  ausgeschlossen.  Kurch 
eine  vergröfserte  Ausbalancirung  bezw.  Heber« 
ausbalancirung  kann  der  Stöfs  auf  das  Kurbel- 
lager ganz  unschädlich  gemacht  werden,  aller- 
dings auf  Kosten  der  Hetriebskraft.  Heim  Dampf* 
und  hydraulischen  Antriebe  tritt  der  Stöfs  in 
noch  höherem  Mafse  auf,    nicht  allein    in  die 


die  Bewegung  vom  Ifetor  ausgeht,  arbeitet  der 
elektrische  Antrieb  stofsfrei,  was  beim  Painpf- 
und  hydraulischen  Antrieb  der  Hebetische,  deren 
Hübe  durch  I'rellklötzc  begrenzt  werden  müssen, 
nicht  der  Fall  ist.  Oder  sollen  auch  die  Hebe- 
tische wie  die  Walzenstrafsen  klappern?  —  Bei 
den  letzteren  ist  dieses  gerechtfertigt  und  w 
motiviren,  bei  den  Hebetischen  absolut  nicht. 
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Die  Ausrückung  der  Frictionskupplung  oder 
des  Riemens  bezw.  die  Stillsetzung  des  Hcbe- 
tisches  in  höchster  oder  tiefster  Lage  kann  mich 
selbstthätig  bewirkt  werden  und  ist  für  Hebe- 
tische von  grofser  Wichtigkeit,  weil  dadurch 
die  Bethätignng  der  Tische  sehr  vereinfacht 
wird.  In  Figur  8  ist  eine  selbstthätige  Aus- 
rnckvorrichtung  für  Frictionsbetrieb  und  in  Figur  9 
eine  solche  für  Riemenbetrieb  schematisch  ver- 


hebel  I),  was  nur  nach  rechts  hin  möglich  ist, 
da  die  .Schleifenzugstangen  C  vorläufig  ein  Um- 
legen nach  links  verhindern,  werden  die  Ver- 
bindungen der  Motoren  mit  den  Hebetischen 
wieder  hergestellt.  Die  Tische  bewegen  sich 
aufwärts  in  die  höchsten  Stellungen  und  setzen 
sich  hier  selbstthätig  still,  indem  sie  die  Aus- 
riickhebel  1)  in  die  Mittelstellungen  schieben. 
Um  die  Hebetische  in  die  tiefsten  Lagen  zurück- 


Figar  15  Vw  17. 

Trio  -  Grohblcchwalsw  erk 
mit  elektrisch  angetriebenen 

Hebetischen  und  selbst- 
fhätiger    Stillsetzung  der 
letzteren  in  höchster  oder 
tiefster    Stellung  (Motor 
16  P.  S.). 


anschaulicht.  Hei  beiden  erfolgt  die  Ansriicknng 
von  den  Hebelwellen  A  aus  mittels  der  Hebel  Ii 
nnd  der  Schleifenzugstangen  (',  letztere  an  die 
Verlängerungen  der  Aus-  und  Einrilckhandhebel  D 
angreifend.  Feiner  ist  die  einfache  Frictions- 
knpplung  (Figur  1)  durch  eine  Doppelfriction 
ersetzt  und  bei  Riemenantrieb  (Figur  3)  tritt 
zn  der  losen  und  festen  Riemscheibe  noch  eine 
zweite  feste  hinzu.  Ausruckhandhebel  in  Mittel- 
stellung ist  zugleich  Ruhestellung  für  den  Hebe- 
tisch. In  den  gezeichneten  Stellungen  der  beiden 
Figuren  8  und  9  befinden  sich  die  Hebetische 
in  den  tiefsten  Lagen  und  in  Ruhe;  die  Kraft- 
übertragung von  den  Motoren  auf  die  Hebetische 
ist  unterbrochen.    Nach  Umlegung  der  Hand- 


zubewegen,  brauchen  die  Handhebel  nur  nach 
links  umgelegt  zu  werden  und  das  Spiel  beginnt 
von  neuem.  Das  Gewicht  auf  dem  Ausräck- 
haudhebel  der  Friction  ist  so  schwer  gewählt, 
dafs  durch  dessen  Druck  auf  die  Frictionstheile 
genügende  Friction  erzeugt  wird,  die  erforder- 
liche Antriebskraft  sicher  zu  übertragen.  Zwei 
seitlich  angebrachte  Federn  halten  den  Hand- 
hebel in  der  Mittelstellung  fest  und  verhindern 
ein  Selbsteinrückcn  der  Friction. 

Durch  getrennte  Vorgelege  mit  einem  gemein- 
schaftlichen Motor  können  die  hinteren  und  vor- 
deren Knden  der  Hebetische  auch  unabhängig 
voneinander  gehoben  und  gesenkt  werden.  Für 
gewöhnlich  sind  dann  beide  Ansrückhandhebel 
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miteinander  verbunden.     Soll  das   Heben  oder     nachdem  die  (Gewichte  von  den  Drehpunkten  d*v 


Senken  des  einen  oder  anderen  Tischendes  allein 
erfolgen,  so  wird  die  Verbindung  gelost  und  das 
betreffende  Tischende  allein  bethat  igt. 

Die  Figur  10  veranschaulicht  einen  elek- 
trischen Antrieb  für  Dachwippen  in  der  Con- 
struetion,  wie  sie  für  Hebetische  in  Vorstehendem 
beschrieben  wurde.  Von  der  Hauptknrbel  über- 
tragt eine  vertieale  Zugstange  die  motorische 
Kraft  auf  den  Dachwippenhebel.  Das  (Gegen- 
gewicht für  die  Ausbalancirung  des  Dachwippen- 
hebelgestänges  und  für  einen  Theil  des  Walzguts 
ist  an  dem  unteren  Kndc  der  veiticalen  Zugstange 
angebracht,  so  dal's  die  letztere  nur  auf  Zug  be- 
ansprucht ist.  Die  selbstthätige  Stillsetzung  des 
Arbeitswippenhebels  in  höchster  oder  tiefster  Lage, 
bezw.  die  Ausrückung  der  Fricticmskupplung,  wird 
bei  diesem  Antrieb  von  der  Hauptkurbelwellc  ab- 
geleitet und  mittels  einer,  auf  der  genannten  \\  eile 
aufgesetzten ,  zweiten  kleinen  Kurbel  bewirkt, 
statt  eines  Hebels  wie  bei  den  Hebetischen.  Alles 
l'ehrige  der  selbstthätigeu  Ausrückung  ist  das- 
selbe wie  bei  der  Stillsetzung  der  Hebetische. 

Hin  anderer  elektrischer  Antrieb  für  das 
Heben  und  Senken  der  Mittelwalzen  an  Trio-, 
Hlech-  und  l'niversalwalzwerken,  in  Combination 
mit  dem  elektrischen  Antrieb  der  beiden  Hebe- 
tische vor  und  hinter  den  Walzen,  ist  bei  einem 
Toner  Trioblechwalzwerk  in  den  Figuren  11 
und  \2  ohne  und  in  den  Figuren  13  bis  17  mit 
sclbstthätiger  Stillsetzung  der  Hebetische  dar- 
gestellt. Hei  diesem  wird  das  Heben  und  Senken 
der  Mittelwalzc  indirect,  mittels  zweier  verschieb- 
baren (Gewichte  bewerkstelligt,  welche  auf  den 
laiigeren  Hebelarmen  zweier  doppelarinigen  Hebel 
verschoben  werden,  wahrend  die  Mittelwalze  die 
Huden    der   kürzeren   Hebelarme    belastet.  de 


Hebel  ab  oder  nach  denselben  zu  verschiibrn 
werden,  erfolgt  das  Heben  oder  Senken  der 
Mittelwalze.  Diese  zwanglose  Verbindung  der 
(Gegengewichte  mit  den  Hebelarmen  gestatte' 
eine  Veränderung  des  Hubes  der  Mittelwalze, 
welche  Veränderung  durch  das  Auswalzen  des 
Walzgutes  bezw.  durch  das  Anstellen  der  01>*r- 
walze  nach  auf-  oder  abwärts  bedingt  ist.  Die 
Verschiebung  der  (.Gewichte  geschieht  elektrisch 
von  demselben  Antriebsmotor  aus,  von  dem  auch 
die  beiden  Hebetische  angetrieben  werden.  Ks 
besitzen  also  beide  Hebevorrichtungen  einen  ge- 
meinschaftlichen Motor  und  ein  gemeinschaftliches 
Vorgelege  mit  einem  Kurbeltrieb.  Von  der  Kurbel 
wird  die  Bewegung  einestheils  auf  die  Hebetische. 
anderntheils  durch  eine  Zugstange  und  zwei 
Hebelgestangc  auf,  die  verschiebbaren  (Gewicht* 
übertragen.  Die  Bewegungsrichtung  der  Mittel- 
walze beim  Heben  und  Senken  zu  derjenigen 
der  Hebetische  ist,  wie  bei  allen  Trio-.  Hlech- 
und  Universalwalzwerken,  die  entgegengesetzte. 
Hebetische  in  höchster  Lage  entsprechen  der 
tiefsten  Stellung  der  Mittel  walze,  und  umgekehrt: 
senken  sich  die  Hebetische,  so  inufs  die  Mittel- 
walzc gehoben  werden. 

Die  eigenartige  Hebung  und  Senkung  der 
Mittelwalze  mittels  der  verschiebbaren  Lauf- 
gewichte ermöglicht  für  den  elektrischen  Antrieb 
eine  gleichmäfsige  Arbeitsvertheilung  nnd  einen 
höheren  Wirkungsgrad.  Der  Motor  hat,  zun. 
rnterschiede  von  den  bisherigen  Hebevorrich- 
tungen, sowohl  beim  Senken  wie  beim  Heben 
der  Mittelwalze  fast  die  gleiche  Arbeit  zu  leisten. 
Dadurch  wird  die  (Grölsc  der  Antriebskraft  mit' 
die  Haltte  redmirt. 

Kattowilz.  I  Srhiturcr 


Die  Antliracithochtffen  in  Siidrufsland. 

Von  Hütteningenieur  Oscar  Simmersbach,  Hochofendirector  in  Snlin  (Südrnfsland). 


Wenngleich   das  Anthracitgcbiet    im  Süden     Praxis   nur  auf  die  Holzkohlenroheisenindustrie 


Kufslands  mehr  als  dreimal  so  weit  sich  erstreckt, 
wie  das  Steinkohlenrevier  des  Donetz,  so  gründet 
sich  die  wichtige  südrussische  Hochofeuindustrie 
doch  nur  zum  geringsten  Theil  auf  Verwendung 
des  Anthracits,  nämlich  nur  in  Sulin  auf  den 
l'astuehowscheii  Hochöfen.  Ks  liegt  dies  weniger 
an  der  mangelhaften  Beschaffenheit  des  Anthracits, 
als  vielmehr  daran,  dafs  die  südrussischen  Werke 
meist  von  belgischem,  deutschem  und  französischem 
Kapital  gegründet  wurden,  d.  h.  in  Ländern  ihren 
Ursprung  haben,  wo  den  Hochöfnern  der  Betrieb 
mit  Aiithraeit  nicht  geläufig  ist,  wie  anderseits 
auch   die   russischen  Ingenieure   bezüglich  der 


des  Urals  angewiesen  waren. 

Der  russische  Aiithraeit  ähnelt  in  seinen: 
Aeufsereii  sehr  der  rohen  Steinkohle,  welche 
in  den  schottischen  Hochöfen  als  Brennstoff  be- 
nutzt wird,  und  zeigt  wie  diese  eine  rauhe, 
derbkörnige  Structur,  im  (Gegensatz  zum  nord- 
amerikanischen  Aiithraeit.  Hinsichtlich  der 
chemischen  Zusammensetzung  weist  der  amerika- 
nische Aiithraeit,  trotzdem  sich  sein  Aschen- 
gehalt höher  stellt,  einen  viel  geringeren  (Gehair 
an  Schwefel  auf,  als  die  südrnssisehen  Anthraeiie. 
indem  diese,  und  besonders  die  leicht  zer- 
springenden  Sorten,   viel   organischen  Schwefel 
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enthalten.  [»er  Aschengehalt  der  russischen 
Anthracile  stellt  »ich  Kenne.  einige  Klotze 
werden  aber  von  1  bis  2  cm  starken  Kohlen- 
sehieferstreifen  durchsetzt,  so  dafs  dann  die 
Aschenmenge  steigt;  durchschnittlich  kann  mau 
nicht  mehr  ab  <>'J/o  Asche  bei  2'/*°/»  Schwefel 
im  D<metz-Hochofenanthracit  annehinon,  während 
beispielsweise  der  Donetzkoks  mindestens  das 
Doppelte  an  Asche  und  fast  die  gleiche  Schwefel- 
uienge  besitzt.  Der  hohe  Phosphorgehalt  in 
einzelnen  masischen  Anthraz  iten  muf*  bei  der 
Bessemerroheiseridarstellung  wohl  berücksichtigt 
werden. 

Nachstehend  folgen  einige  Vergleichsanalysen 
zwischen  amerikanischen  und  russischen  Anthra- 
ziten, wobei  von  letzteren  zugleich  die  Aschen- 
zusanimensetzung  angegeben  sei: 

Analysen  a  ui  e  r  i  k  a  n  i  s  c  h  e  r  A  n  t  Ii  r  a  c  i  t  e. 


Kr 

th.ilr 
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fel 

Phos- 
phor 

1 

0,31 

8.00 

82,40  ' 

9,29 
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0.015 

2 

2,41 

7,54 

82,91 

7,14 

0.H39 

0.015 

3 

2.81 

5.87 
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10.73 

0.6U3 

0.006 

1 

•2,54 

5.21 

«3.39  ! 

8.86 

0>22 

0,040 

5 

2.42 

4.96 

82.55  | 

10,07 

0.771 

0.012 

15 

2.15 

5.50 

82.31 

9.44 

0.564 

0,010 

7 

3.14 

4,77 

81.19 

10.90 

0.533 

0,008 

* 

2.77 

5.51 

84,03 

7,69 

0,601 

0,018 

1.32 

6.98 

81,02 

10,68 

0.842 

0,01h 

in 

'2.64 

4.86 

»6,00  i 

6,44 

0.528 

0.003 

Analysen  siid  russisch  er  A  n  t  Ii  r  a  c  i  t  e. 


1 

4.91 

4.61 

*5,42 

3,86  1.38 
4.29  2,90 

0,004 

2 

4.29 

4.19 

84,33 

i  <>,<)05 

A 

3.93 

2.65 

87.82 

3,76  1,81 

o,o:i5 

4 

3.12 

4.82 

87.H7 

3,1»  1.01 

5 

2.52 

3,32 

89,33 

89,24 

3.28  1.00 
3,35  1.26 

t; 

2.68 

3.47 

Aschenanalysen  südrussischer  Anthraeitc. 
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iuil>ediiigt  erforderlich.  I>as  dichte  (Jeftige  des 
Anthracits  beiiöthigt  ferner  stark  geprefsleu 
Wind  und  zwar  tun  so  stärkere  Windpressiing, 
je  leichter  der  Anthracit  zerspringt.  Der  Wind- 
druck stellt  sich  ungefähr  50'J/0  höher,  als  beim 
Kokshochofenbetrieb  unter  sonst  gleichen  Ver- 
hältnissen ;  dementsprechend  erhöht  sich  natur- 
gemäfs  auch  die  (tasinenge.  Gasanalysen  in 
Sulin  zeigten  folgendes  Krgebnifs. 

A  n  t  h  r  a  c  i  t  •  H  o  c  h  o  f  e  n  g  u  mi  n  a  I  y  s  e  n 
in  Sü  ilru  fslan  d. 
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L)ie  Neigung  des  Anthracits,  beim  Erhitzen 
in  zahlreiche  kleino  Stucke  und  zu  Pulver  zu 
zerspringen,  steht  in  engem  Zusammenhange  mit 
»einer  Lagernngsweise ;  der  in  flachen  Mulden 
>ich  befindende  zerspringt  weniger,  als  der  in 
•»teilen  aufgerichteten  Flötzen  abgelagerte. 

Für  den  Hochofenbetrieb  mit  Anthracit  bleibt, 
<1*  der  Anthracit  eine  hohe  Entzündungs- 
temperatur besitzt  und  infolge  seiner  Dichtigkeit 
schwer  verbrennt,    eine   hohe  Windtemperatur 


Ktblaaoi  •  Ei».'ii- 

Kok*- 
ziiaaU 

CO, 

(i 

sort« 

*uw  An- 
ll.N,rit 

1.  Hämatit  1  .  .  . 

V» 

18,80  6.80 

0.1 

0,25 

2.  Martinroheisen  . 

24.60  8,50 

3.  (iiefscreiroheisen 

Nr.  1  

7- 

28,15 

«5.74 

0,11 

4.  üiefsereiroheisen 

Nr.  H  

28,15 

7.80 

0,25 

5.  Smegel  \*i  %,  Mo) 

6.  Martinroheisen  . 

24.80 

7,90 
6.51 

27,23 

0.10 

5.24 
6.19 

6.48 

3.58 


Was  da*  Prortl  der  Suliner  Hochöfen  anbelangt, 
so  weisen  diese  die  auf  folgender  Seite  angegebenen 
Dimensionen  auf;  gleichzeitig  seien  eine  An- 
zahl amerikanischer  Antliraeithochofenprofile  an- 
gegeben, veranschaulicht  durch  die  Znsammen- 
stellungszeichnung  Seite  1093,  die  Verfasser  der 
Güte  des  Professors  M.  Pawloff  in  Kkaterinos- 
law  verdankt. 

Vergleicht  man  die  russischen  Hochofenprotile 
mit  den  amerikanischen,  so  stehen  die  sild- 
russischen  Anthracithochöfen  bezüglich  ihrer 
Prodnctionsfähigkoit  keineswegs  hinter  ihren 
amerikanischen  Collegen  zurück.  Der  Hoch- 
ofen 1  in  Sulin  hatte  früher  eine  Gestellbreite 
von  nur  1880  mm  und  erzeugte  höchstens 
3000  Pud  (50  t)  Roheisen  in  24  Stunden;  nach 
dem  Ausblasen  ergaben  sich  gemäfs  Figur  1 
die  angegebenen  Profiläuderungen,  weshalb  das 
Gestell  entsprechend  erweitert  wurde  —  siehe 
die  punktirten  Linien  — ,  womit  die  Production 
sich  auf  4000  Pud  (65  t)  erhöhte.  Das  starke 
Anfressen  der  Hast  bot  ferner  Veranlassung,  die 
Rast  stärker  zu  kühlen,  und  zwar  dehnte  man 
den  gufseisernen,  von  aufsen  continuirlich  mit 
Wasser  gekühlten  Panzer,  der  das  Gestell  um- 
gürtet, auch  auf  die  Ra«t  aus,  wie  dies  die 
Zeichnung  des  Ofens  III  (Figur  2)  veranschaulicht : 
die  halbe  Rast  zeigt  den  gufseisernen  Kühlpanzer, 
wogegen  der  obere  mit  Blech  umgürtete  Theil 
durch  eine  Spritzwasserleitung  berieselt  wird. 
Dieser  gnfseiserne  Kühlpauzer,  dessen  eiuzelne 
Details  genau  aus  Figur  3  hervorgehen,  be- 
währt sich  sehr  gut  und  kann  nur  empfohlen 
werdeu ;  er  zieht  nicht  den  Nachtheil  der  Sahlin- 
rast  nach  sich,  indem  die  Kühlung  ununter- 
brochen wirkt,  so  dafs  sich   keinerlei  Ansätze 
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bilden  können.  Wahrend  beim  Krblasen  von 
Spiegelcisen  und  Ferrosilicium  es  besser  erscheinen 
dürfte,  die  Hast  höher  hinauf,  als  beim  Suliner 
Ofen  III  zu  kühlen,  genügt  bei  Fabrication  von 
Oiefsereiroheisen,  Hamatit,  Puddel-  und  Thomas- 
eisen  die  Kühlung  der  Rast  zur  halben  Höbe ; 
im  Gegentheil,  es  durfte  sogar  in  manchen 
Fallen,  z.  B.  beim  Krblasen  von  Hamatit  aus 
Magneteisensteinen,  eine  zu  starke  und  zu  hohe 
Kühlung  der  Rast  leicht  Unebenheiten  in  der 
Flüche  der  Rast  hervorrufen  und  damit  einen 
sehr  unregelmafsigen  Ofengang  herbeiführen. 

Im  Vergleich  zum  Kokshochofenbetriebe  stellt 
sich  der  Betrieb  mit  Anthracit  nicht  unwesent- 
lich schwieriger,  weil  das  Zerspringen  des 
Aiithracits    in    der    Hitze    den  gleichmüfsigen 


Niedergang  der  Oicbten  hindert.  Bei  jed«" 
Stillsetzen  des  Hochofens  bei  Stichreparatnren, 
und  selbst  wenn  man  nach  dem  Abstich  I*i 
langsamein  Blasen  im  Winde  abfängt,  setzt  «eh 
die  Beschickung  mehr  oder  minder,  je  nach  der 
Güte  des  Antbracits,  und  eine  gewisse  Anthracit- 
pul  vermenge  gelangt  nach  unten  in  den  Ofen: 
daher  wirkt  es  vortbeilhaft,  wenn  man  jeweilig 
nach  dem  Abstich  5  bis  10  Minuten  nur  mit 
der  halben  WindpreBsnng  bläst  und  auf  einen 
neuen  heifsen  Winderhitzer  ninwecbselt,  damit 
durch  die  erhöhte  Windtemperatur  der  Anthracit- 
staub  nach  Möglichkeit  sich  entzündet  und  ver- 
bannt.   UnterlälHt  man  dieses  Mittel,  so  sammelt 

«  tipsrl.iitzt. 
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sich  schnell  immer  mehr  Anthracltpulver  im 
Ofen  an,  haftet  mit  Kalk  und  gesinterten  Massen 
»n  den  Ofenwandnngen,  <lie  Botchickniig  beginnt 
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und  geordnetem  Ofengange;  der  Ofen  geht  dann 
ganz  plOtzlich  herunter,  das  Anthracitpulver  iin-l 
sein  Gemenge  dringen  in  die  Formen  und  da» 


OU  Aitthrthülhnchöfen  in  Südminlnnd. 


Figur  1  und  "2. 


I 


Figur  3. 

zu  hangen  und  zuletzt  wirbelt  auch  Anthracit- 
stauh  vor  den  Formen,  anfangs  weniger,  und 
spater  so  stark,  als-  wenn  Schlacke  vor  den 
Formen  kocht.  Alles  dies  kann  innerhalb  I  bis 
t»  Stunden  sieh  abspielen  bei  sonst  ganz  garem 


Oestell,  und  der  Ofen  droht  zu  ersticken.  Ab 
einzige«  Anzeichen  der  bevorstehenden  Gefahr 
kann  mau  bei  geöffneter  Capelka  einen  starkm 
Funkenregen  von  Anthraeitstaub  ansehen,  der 
schon  mehrere  Stunden  vorher  auttritt  und  zwar 
in  solchem  Mafse,  dafs  in  kurzer  Zeit  der 
ganze  Hüttenplatz  in  der  Windrichtung  mit  einer 
schwarzen  Schicht  feinen  Anthraeitstaubes  be- 
deckt erseheint.  Sobald  dieses  ilnfscre  Merkmal 
eintrifft,  wird  es  gut  sein,  bis  1  Stunde  etwa 
2  bis  H  Fafs  intensiv  Naphtha,  bezw.  Petroleum 
in  den  Ofen  zu  blasen;  hierdurch  wird  eine 
solche  Hitze  im  tiestell  erzielt,  dafs  aller  An- 
thraeitstaub verbrennt  und  der  Wind  wieder 
durch  die  Ofensaule  dringen  kann,  womit  die 
Oefahr  vermieden  wird. 

tileichzeitig  mit  dem  Kinblasen  von  Naphtli» 
Iii  Ist  man  nhtzlicherweise  den  Ofen  auf  7  bi» 
K  Chargen  heruntergehen ,  einerseits  um  mir 
dem  Winde  böser  durchdringen  zu  können,  und 
anderseits  um  den  Anthraeitstaub  bei  geöffnet' r 
Dicht  herausziiblasen  und  so  den  Ofen  zu  reinigen. 
Oiese  tiefahr  des  Erstickens  tritt  um  so  hitufiifr 
und  intensiver  in  die  Erscheinung,  wenn  m*n 
mit  sehr  kurzer  Schlacke  arbeitet,  was  ander- 
seits wieder  der  stark  wechselnde  Rficklttld- 
j;ehalt  der  Loealerze.  sowie  der  hohe  l'n"-.i:'- 
satz  au  Schwefel  im  Brennstoff  erfordern,  H 
dal's  die  gröfstc  Aufmerksamkeit  in  dieser  Hin- 
sicht verlangt  wird. 
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Die  selbstthätige  Kohlenförderung  auf  dem  Elektricitiitewerk 

in  Leeds  (England). 


l>ie  selbstthiktisrc  Kohlenförderung  auf  dem 
Klektricitätswerk  in  l.eeds,  welche  nachstehend 
beschrieben  werden  soll,  wurde  im  vorigen  Jahre 
mich  den  Entwürfen  »ine«  amerikanischen  In- 
geniears von  der  Firma  (Jrah am,  Morton  &  Co. 


erforderlichen  Dampf  für  Maschinen  von  5000  P.S. 
zu  erzeugen.  Die  Kohlenförderung  war  ursprüng- 
lich so  gedacht,  dafs  die  Kohlen  in  der  Mitte 
der  einen  Langscito  mit  Wagen  eingefahren  und 
in  das  Lager  geschafft  werden  sollten,  worauf 


Abbildung  1.    I.nngenschnitt  des  Kesselhauses. 


-7,~tt~ 


Abbildung  2.    (irundril's  des  Kesselhauses. 


in  l.eeds  lu-rg-estellt.  Ks  handelte  sich  darum, 
in  einem  Kesselhause  die  Kohlen  zunächst  in 
'las  Lager  zu  schaffen  und  von  dort  die  Kessel- 
fcner  zu  beschicken.  Das  in  den  Abbildungen  1 
nnd  2  im  Langenschnilt  und  (.irundrils  dar- 
gestellte Kesselhaus,  dessen  Innenansicht  Ab- 
bildung 3  zeigt,  ist  53,95  D  lang,  LS, 9  in 
breit  und  wird  durch  die  Schornsteinanlage  in 
zwei  Haltten  getheilt.  fn  der  einen  Hüfte 
liegen  vier  Lancashirekcsscl  von  9,15  in  Länge 
«nd  2,ii  m  Durchmesser,  in  der  anderen  vier 
gleiche  Lancashirekessel  und  anfserdem  ein 
Höhrenkessel.    Die  Kessel  sind  imstande,  den 


die  Beschickung  der  Kesselfeuer  von  11, .ml  zu 
geschehen  habe.  Statt  dieser  wenig  wirtschaft- 
lichen Einrichtung  hat  mau  sieh  später  ent- 
schlossen ,  eine  mechanische  Förderanlage  her- 
zustellen, bei  der  die  Kohlen  ohne  wesentliche 
Handarbeit  den  Kesselfeuerungen  zugeführt  werden. 
Lehel  die  Anlage  entnehmen  wir  dem  „Engineering" 
vom  29.  Jnni  1900  die  nachstehenden  Angaben: 
Die  Kohlen  werden  aus  den  auf  dein  benach- 
barten Flusse  liegenden  Kähnen  mit  einem  Dampf- 
krahn  in  Karren  entladen  und  an  der  linken 
Schmalseite  in  das  Kesselhaus  gefahren,  wo  der 
Inhalt  jedes  Karrens  in  einen  mit  einem  Sieb 
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versehenen  Behillter  auggestürzt  wird.  Ans  dem 
Behälter  fallen  die  Kohlen  durch  Vermittlung 
einer  aelbstthatigen  Zuführung,  die  den  ZuHufx 
zu  den  einzelnen  Bechern  regelt,  anf  ein  stehendes 
Becherwerk,  werden  gehoben  und  gelangen  so- 
dann anf  eine  wagerechte  Fördereinriclitung,  mit 
der  sio  in  Hänfen  auf  die  Lagerplatze  geschüttet 
werden,  dio  auf  dem  Fulsboden  des  Kesselhauses 
in  gleicher  Höhe  mit  der  Karrenfahrt  liegen. 
Pas  Ausstürzen  aus  der  Fördereinrichtung  ge- 
schieht selbsttätig;  die  zu  den  Lagerplätzen 
führenden  Oeffnungen  werden  alle  zu  gleicher 
Zeit  freigemacht,  die  Kohlen  stürzen  durch  die 
orste  Oeft'nnng,  bis  sich  ein  bis  zu  ihr  reichender 
Kohlenhaufen   gebildet   hat,  dann   werden  die 


Abbildung  3.    Innenansicht  des  Kesselhauses 


Kohlen  der  nächsten  Oeffnung  zugeführt  u.  s.  w. 
Der  Wärter  kann  den  Gang  aber  auch  so  regeln, 
dafs  nnr  durch  bestimmte  Oeffnungen  geschüttet 
wird.  Unter  den  Lagerplätzen  ist  eine  Grube 
ausgespart,  in  der  die  Fördereinrichtung  zurück- 
läuft, der  die  Kohlen  an  sieben  Stellen  mittels 
der  Zuführungsrinnen  zugeführt  werden  können. 
Die  Verschlüsse  der  Znführungsrinnen  werden 
von  einer  gemeinschaftlichen  Welle  bewegt,  die 
an  die  Haupttransmission  angeschlossen  ist. 
Mittels  einer  durch  einen  Hebel  ein-  und  aus- 
zuschaltenden Kupplung  kann  jede  Zuführungs- 
rinne  geöffnet  nnd  geschlossen  werden ,  ohne 
dafs  der  Wärter  in  die  Grube  hinabzusteigen 
braucht.  Dio  Kohlen  gelangen  nun  unter  Ver- 
mittlung einer  Förderschraube*  zu  einem  zweiten 

•  Siehe  .Stahl  und  Eisen"  1001  Nr.  12  Seite  G40. 


stehenden  Becherwerk,  das  sie  in  eine  über  den 
Kesseln  liegende  Rinne  entladet,  in  der  sie  durch 
Kratzblecho  fortgeschoben  werden.  Ans  der 
Kinne  führen  einzelne  Abfallrohre  zu  den  selbst- 
tätigen Beschicknngseinrichtungen  der  Kessel 
(Abbildung  3).  Vor  dem  stehenden  Becher- 
werk mufstc  eine  Förderschranbc  eingebaut 
werden,  weil  es  nicht  angängig  war,  unter 
der  Karrenfahrt  eine  tiefe  Rinne  auszumauern. 
Als  Antriebmaschinen  für  die  Kohlenförderung 
sind  in  der  Mitte  des  Kesselhauses  drei  aeht- 
pferdige  Dampfmaschinen  aufgestellt,  eine  in 
Reserve.  Diese  Maschinen  treiben  eine  Hanj't- 
welle,  die  von  den  Dachbindern  getragen  wird 
nnd   200  Umdrehungen   in  der  Minute  macht. 

Der  mechanische  Theil  der 
Beschickungseinrichtnngen  so- 
wie dio  Kohlenförderanlage  er- 
halten ihren  Antrieb  von  dieser 
Hauptwelle  theils  durch  Riemen- 
transmissionen ,  theils  durch 
Zahnradvorgelege.  Im  ganzen 
werden  11  P.S.  für  alle  Ein- 
richtungen gebraucht  nnd  zwar 
4  zum  Antreiben  der  Förder- 
einrichtung des  Kohlenlager". 
2lji  für  die  Fördereinrichtnnjr 
über  den  Kesseln,  1  zum  An- 
treiben der  Förderschranbe. 
3l/i  fttr  die  stehenden  Becher- 
werke; der  Rest  geht  gröfsten- 
theils  für  den  Antrieb  der 
Wellen  und  Uebersetzunpon 
verloren. 

Die  Leistungsfähigkeit  be- 
trägt für  gewöhnlich  15  t 
Kohlen  in  der  Stunde.  Man 
beabsichtigt  noch  Verbcsse- 
rungen einzuführen ,  um  die 
Karrenförderung  von  dem  Dampfkrahn  in  da» 
Kesselhaus  zn  vermeiden.  Und  zwar  soll  eine 
kleine  Seilbahn  angelegt  werden ,  mit  der 
die  Kohlen  unmittelbar  von  dein  Entladekrahn 
am  Wasser  nach  dem  Siebbehälter  im  Kessel- 
hause  gefördert  werden  sollen.  Derartige  Anlagen 
lassen  sich  aber  noch  zweckinäfsiger  einrichten, 
wenn  man  das  Kohlenlager  statt  zn  ebener 
Erde  erhöht  über  den  Kesseln  anlegt.  In  diesem 
Falle  können  die  Kohlen  unmittelbar  aus  den 
Schiffen  oder  Eisenbahnwagen  in  das  Lager 
gebracht  werden,  worauf  sie  infolge  der  Schwere 
den  Dampfkesseln  zufliefsen.*  Bei  einer  beab- 
sichtigten Erweiterung  der  Anlage  in  Leeds  will 
man  anscheinend  auch  nach  dieser  Richtung  hin 
weitere  Verbesserungen  einführen.  Frahm. 

•  Siehe  n.  a.  -Stahl  und  Eisen-  190O  Nr.  U  und  15. 
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Eine  neue  Bürettenform. 

Von  Edmund  Thiele. 

Für  die  Ausführung  genauer  analytischer  Ar- 
beiten ist  eine  Reihe  von  verschiedenen  Büretten 
in  Benutzung,  die  sich  hauptsächlich  durch  die  Con- 
struetion  des  zur  Kegulirung  des  Abflusses  der  Titer- 
flüssigkeit dienenden  Vorschlusses  unterscheiden. 

Bei  der  vorliegenden  neuen  Bürette  ist  eine 
Vereinfachung  dieses  Verschlusses  dadurch  erzielt, 
dafs  an  Stelle  des  Glashahnes  ein  in  gewisser  Be- 
ziehung nach  dem  Princip  der  bekannten  phar- 
maceutischen  Tropfflaschchen  construirter  stopfon- 
»rtiger  Verschlufs  tritt.  Das  eigentliche  Büretten- 
rohr  ist  im  unteren  Theile  schwach  verjüngt  und 
besitzt  hier  eine  seitliche  Ausflufsoffnung.  Dieser 
untere  Theil  ist  eingeschliffen  in  eine  unten  in 
eine  Spitze  endigende  Verschlufshülse,  welche  an 
<ler  einen  Seite  mit  einer  bis  zur  seitlichen  Aus- 
flufsüffnung  des  Bürettenrohres  reichenden  rillen- 
artigen Ausweitung  versehen  ist.  Sobald  dio  Oeff- 
nung  des  Bürettenrohres  so  eingestellt  wird,  dafs 
nie  sich  über  dieser  rillenartigen  Ausweitung  be- 
findet, erfolgt  der  Abflufs  der  Flüssigkeit,  welcher 
dann  durch  einfache  Drehung  der  etwas  einge- 
fetteten Verschlufshülse  geregelt,  beziehungsweise 
panz  unterbrochen  werden  kann.    Diese  Drehung 


lalst  sich  in  verschiedener  Weise  ausführen.  Ent- 
weder wird,  wie  bei  den  in  Gebrauch  befindlichen 
Büretten,  das  Bürettenrohr  selbst  mit  den  üblichen 
Klammern  befestigt  und  die  Verschlufshülse  ge- 
dreht. Um  ein  Abfallen  der  letzteren  zu  verhüten, 
sind  Bürettenrohr  und  Verschlufshülse  mit  kurzen 
Ansätzen  versehen,  welche  durch  ein  Gummiband 
zusammengehalten  werden.  Einfacher  noch  kann 
man  diese  Befestigung  durch  ein  über  Hülse  und 
Rohr  gezogenes  kurzes  Stück  dünnen  Gummi- 
Schlauches  herstellen.  In  anderer  ebenso  bequemer 
Weise  läfst  sich  die  den  Ausflufs  regulirende  Dre- 
hung dadurch  hervorrufen,  dafs  man  die  Verschlufs- 
hülse durch  eine  Klammer  feststellt  und  das  eigent- 
liche Bürettenrohr  in  der  Verschlufshülse  dreht. 

Der  Hauptvortheil  der  neuen  C'onstruction, 
die  der  Firma  F.  Hugershoff  in  Leipzig  ge- 
setzlich geschützt  ist,  liegt  darin,  dafs  durch 
dieselbe  Verschlulshülse  zugleich  die  Zuflufs- 
leitung  für  neue  Titerflüssigkeit  verschlossen  und 
geöffnet  werden  kann.  Zu  diesem  Zweck  ist  an 
die  Verschlufshülse,  gegenüber  der  rillenartigen 
Ausweitung,  ein  Zuflufsrohr  angeschmolzen,  und 
zwar  in  einer  solchen  Höhe,  dafs  mit  demselben 
bei  geeigneter  Stellung  des  Bürettenrohres  dessen 
Ausflulsöffnung  coinmuniciren  kann. 

(,Z*it.chr.  f.  .nalyt.  Chwui»'  1901  Hoft  6.1 


Amerikanische  Eisenhütten  nnd  deren  Hülfsmittel. 

Von  Ernst  Langheinrich. 

(Fortsetzung  von  S.  1049.) 

Im  die  erstaunlichen  Mengen  Eisen  erzeugen  mir  mitthcilte,  wird  der  amerikanische  Koks  sehr 

za  können,  müssen  die  amerikanischen  Oefen  lange  —  nämlich  72  Stunden  lang  -  gebrannt, 

»ehr  grofs  gemacht  werden.    So  erreichen  die  Die  Erze   sind   zwar   meist   »ehr  reich  —  sie 

Yonngstown-Hoehöfen  die  Höhe  von  32,5  in  hei  enthalten  bis  zu  60  °/o  Eisen  --,  häutig  aber 

"  m  Kohlensack-  und  4,5  m  Gestellweite.    Die  zu  auch  von  unangenehmer  Beschaffenheit,  nämlich 

jedem  Ofen  gehörigen  4  Winderhitzer  haben  36  m  meist  mehr  erdig  als  stückig  und  mitunter  sehr 

Höhe  nnd  6,4  in  Durchmesser.    Die  Hochöfen,  staubig,  so  dafs  sie  vor  dem  Gichten  angefeuchtet 

welche  die  Carnegie  Steel  Company  im  Frühjahre  werden  müssen.    Es  sind  deshalb  gewöhnlich 

in  Conneaut  zu  hauen  beabsichtigt  und  welche  am    Füllort    der   Gichtförderungen  Spritzrohre 

benimmt  bis  zu  800  t  pro  Ofen  nnd  Tag  liefern  vorhanden,   mit  Hülfe  welcher  die  Erzgichten 

»«llen,  von  denen  man  aber  ein  tägliches  Aus-  durch   deu  Maschinisten   der  Förderung  rasch 

bringen  von  1000  t  erhofft,  sollen  die  gewaltige  nnd    bequem    vor   dem    Fördern  angefeuchtet 

Höhe  von  35  m  erhalten.    Die  bedeutende  Höhe  werden  können. 

der  amerikanischen  Oefen  wird  nur  durch  die  Die  grofsen  amerikanischen  Hochöfen  sind 

vorzügliche  Beschaffenheit  des  Koks  ermöglicht,  gewöhnlich   mit    16  Windformen  versehen  und 

K*  ist  eine  grofse  Ausnahme,  dafs  man  andern  fast   ausnahmslos   mit  Stichlochverschlufs- 

als  «einfesten,  silbergrauen  nnd  aufserordentlich  maschinen  (Figur  21),  welche  durch  Dampf  oder 

rrofsitnekigen  Hochofenkoks   Bieht.     Wie   man  auch  durch  l'refslnft  betrieben  werden,  ausgerüstet. 

XX.,  2 
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Diese  Stichlochverschlufsniaschinen  hängen  in  der 
Nähe  de»  Stichlochs  in  einem,  an  einer  der 
Schnehtsäulen  angebrachten  kleinen  Drehkrahn 
und  bestehen  ans  dem  doppeltwirkenden  Dampf- 
bezw.  Luftcylinder,  einem  vor  demselben  liegen- 
den konischen,  mit  einer  Thüre  versehenen  Stück 
nnd  dem  Thoncylinder  mit  Mundstück.  Durch 
die  Thüre  wird  der  Thon  in  den  Thoncylinder 
eingebracht  und  nun  die  Maschine  mit  dem 
Mundstück  in  das  Abstichloch  gesteckt.  Durch 
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Figur  21. 
Stirhloeliverschliifs- 
Mus.liine. 


Bewegen  der  einlachen  Steuerung  wird  der  mit. 
dem  Dampf-  bezw.  Luftkolben  verbundene  Thon- 
kolben vorangetrieben,  so  dafs  der  Thon  aus  dem 
Mundstück  in  das  Stichloch  hineingedrückt  wird. 
Wahrend  dieses  Vorgangs  wird  die  Maschine 
durch  eine  sehr  einfache  Vorrichtung  vor  dem 
Stichloch  festgehalten. 

Diejenigen  amerikanischen  Werke,  welche  das 
Roheisen  unmittelbar  zu  Suhl  verarbeiten,  sind 
säuiuitlich  mit  Koheisenmischorn  (Figur  22 
und  2 II)  ausgerüstet  und  zwar  mit  Mischern  der 
verschiedensten  Ausfirhrung.  Gegenüber  den  in 
Deutschland  bis  vor  kurzem  gebräuchlichen  Roh- 


eisenmischem  haben  dieselben  fast  immer  sehr 
sorgfältige  Heizung,  eine  sie  unmittelbar  unt*r 
st ätzende  Lagerung  und  andere  Kippvorrichtungen. 
1  >ie  ältesten  in  Amerika  vorhandenen  Mischer  sind 
wohl  die  auf  den  Edgar  Thomson -Werken  der 
Carnegie  Steel  Company  (Figur  22).  Diese  beiden 
Mischer  arbeiten  beständig  zusammen;  jeder  \  >r 
ihnen  fafst  ungefähr  HO  t  Eisen. 

l'm  ein  möglichst  gleichmäfsiges  Eisen  im 
Stahlwerke  zu  erhalten,  werden  die  Mischer 
abwechselnd  von  den  von  den  Hochöfen  kommen- 
den Pfannen  aufgefüllt  und  erhalten  die  zum 
Stahlwerk  gehenden  Pfannen  ihre  Füllung  zer 
Hälfte  von  dem  einen,  zur  Hälfte  von  den 
anderen  Mischer.  Jeder  Mischer  besteht  au.- 
einem  eisernen,  mit  feuerfestem  Mauerwerk  ge- 
fütterten, viereckigen  Kasten  mit  oben  befind- 
lichem hinterem  Eingul's  und  vorderem  Ausgulv 
der  Kasten  ist  auf  einer  in  Lagern  liegenden 
starken  Welle  aufgebaut.  Der  Mischer  steh* 
für  gewöhnlich  hoch  und  wird  beim  Ansgiefsen 
jetzt  durch  eine  elektrische,  früher  durch  eir." 
Dampf-Winde  gekippt.  Die  Mischer  werden  in 
sorgfältiger  Weise  durch  Naturgas  geheizt  und 
geben  sehr  warmes  Eisen.  Die  durch  verspritzen- 
des Eisen  entstehenden  dünnen  Schalen  werdeu 
unbedenklich  in  die  Mischer  geschaufelt.  an; 
dort  im  Eiseubad  aufgelöst  zu  werden.  Di- 
Mischer  haben  ein  oberes  normales  Zufuhr-  nnd 
ein  unteres  normales  Abfnhrgeleise,  in  welchen 
sich  keine  Aufzüge  befinden. 

Eine  Anzahl  neuerer  Mischer  sind  in  Figur  2'i 
zusammengestellt  worden  nnd  im  Nachstehender, 
beschrieben. 

Auf  der  neuesten  in  Betrieb  befindlichen 
Anlage  der  Carnegie  Steel  Company,  den  I'n- 
quesno-Werken,  befindet  sich  nur  ein  Mischer 
mit  tief  gelegener  normalapuriger  Zufuhr  vor. 
den  Hochöfen  und  hochgelegener  Abfuhr  zum 
Stahlwerk,  welche  nach  dort  keine  Steigung  hat. 
Es  mnfste  hier  also  für  eine  Hebevorrichtniii: 
gesorgt  werden,  um  die  von  den  Hochöfen 
kommenden  Pfannen  in  den  Mischer  entleeren 
zu  können,  und  zwar  wurde  für  diese  Arbei: 
ein  elektrischer  Laufkrahn ,  welcher  mittel? 
eines  an  den  Pfannenzapfen  angreifenden  haken- 
förmigen Bügels  und  mittels  einer  daran  be- 
festigten Gallinchen  Kette  die  Pfanne  hebt,  an 
gelegt.  Das  Kippen  der  Pfanne  erfolgt  mittet« 
einer  besonderen  Kette,  welche,  an  einem  »* 
Pfannenboden  befestigten  Haken  angreifend, 
durch  ein  auf  der  Katze  angebrachtes  besondere- 
Windwerk  aufgewunden  wird.  Der  Querschnitt 
des  Mischers  ist  ein  Kreis,  dessen  oberer  Theil 
bogenförmig  abgeschnitten  ist  ;  die  Seitenwind? 
sind  eben  und  parallel.  Der  Eingufs  ist  ol*n 
an  dem  einen  Ende,  der  Ausgnfs  am  anderer. 
Ende  angebracht.  Gelagert  ist  der  Mischer  au: 
einer  kreisrunden  Bahn  mittels  einer  Anzahl 
sich  um  die  eigene  Achse  wälzender,  in 
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losen,  bogenförmigen  Rahmen  vereinigter  Rollen. 
Das  Kippen  des  Mischen»  erfolgt  durch  einen 
unter  ihm  befindlichen  hydraulischen  Apparat, 
aus  einem  in  zwei  Cylindern  steckenden  Doppel- 
plunger  mit  daran  befestigter  Zahnstange  be- 
stehend, welch  letztere  in  ein  am  Mischer  be- 
festigtes Zahnsegment  eingreift.  Der  Mischer 
wird  sehr  sorgfältig  mit  natürlichem  Gas  geheizt, 
welches  durch  die  beiden  mittleren  ( Öffnungen 
in  den  Seitenwänden  eingeführt  wird.  Eingufs- 
und  Abflufsöffnungen  werden,  ebenso  wie  bei 
allen  anderen  besichtigten  Mischern,  nicht  ge- 
schlossen gehalten,  sondern  bleiben  immer  offen 
stehen.  Der  Mischer  wird,  nachdem  eine  Pfanne 
Eisen  eingefüllt  ist,  immer  mit  Hülfe  des  be- 
schriebenen hydraulischen  Apparates  geschaukelt, 
um  eine  bessere  Mischung  des  Inhalts  zu  erzielen. 
Beim  Ansgiefsen  in  die  zum  Stahlwerk  gehende 
Pfanne  wird  in  der  Weise  verfahren,  dafs  erst 
etwa   l/>   der  Charge  ausgegossen,   dann  der 


Zu-  und  Abfuhrgeleise  des  Mischers  liegen  in 
gleicher  Höhe.  Es  ist  deshalb  hinter  jedem 
Mischer  ein  hydraulischer  HebctiBch  angebracht, 
durch  welchen  der  Pfannenwagen  in  die  zum 
Auskippen  der  Pfanne  nöthige  Höhe  gebracht 
wird.  Das  Auskippen  der  vom  Hochofen  kommen- 
den Pfanne  in  den  Mischer  erfolgt,  durch  eine 
feststehende  elektrische  Winde,  an  welche  das 
Pfannengetriebe  mit  Hülfe  einer  Gelenkwelle 
rasch  und  bequem  angeschlossen  werden  kann. 

Auf  dem  South-Chicago  Work  der  Illinois- 
Steel  Company  sind  zwei  cylindrische  Mischer 
von  je  150  t  Fassungsvermögen  vorhanden.  Die 
Mischer  sind  mit  je  zwei  Keifen  versehen,  welche 
auf  je  vier  Rollen  ruhen,  so  dafs  sie  durch 
senkrecht  stehende  hydraulische  Maschinen,  welche 
mittels  Zahnstangen  auf  an  den  Mischermänteln  an- 
gebrachten Zahnkränzen  arbeiten,  gedreht  werden 
können.  Die  Eingiefsiiffnungen  befinden  sich  an 
den  vorderen  Stirnwänden,  die  Ausgüsse  am  ent- 
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Figur  22.    Koheisenmisclier  auf  den  Edjjur  Thomson  -  Werken. 
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Mischer  geschaukelt,  dann  ein  weiteres  Drittel 
ausgegossen  und  der  Mischer  wieder  geschaukelt 
wird,  bis  endlich  das  letzte  Drittel  an  die  Reihe 
kommt.  Trotzdem  ist  die  Pfanne  rasch  gefüllt. 
Das  Eisen  war  sehr  warm. 

Genau  dieselbe  Mischeranlage  befindet  sich 
in  Lorain  auf  dem  Werke  der  Lorain  Steel  Comp. ; 
nur  wird  hier  der  Mischer  statt  mit  Naturgas 
mit  Petroleum  geheizt,  welches  mittels  Dampf 
in  den  Mischer  eingeblasen  wird.  Zwei  Mischer 
ähnlicher  Construction  sind  auf  den  Ohio  Works 
der  National  Steel  Company  in  Youngstown, 
Ohio,  vorhanden.  Jedoch  sind  hier  zum  Heizen 
des  Mischers  mit  Petroleum  auf  jeder  Seite 
zwei  Löcher  vorgesehen,  durch  welche  das  Petro- 
leum durch  Dampf  eingeblasen  wird.  Die  Vor- 
richtung zum  Kippen  des  Mischers  ist  hier  sehr 
einfach  und  besteht  aus  einem  in  zwei  Cylindern 
beweglichen  Doppelplunger  mit  Mittelzapfen,  auf 
welchen  Coulissensteine  sitzen.  Diese  Steine 
sitzen  ferner  noch  in  Führungen,  welche  unter 
dem  Mischer  angebracht  sind.  Durch  Füllen 
des  einen  oder  anderen  Cylinders  mit  Drnck- 
wasser  kann  der  Mischer  gekippt  werden.  Die 


gegengesetzten  Ende  des  cylindrischen  Mantels. 
Die  zwei  Mischer  sind  so  aufgestellt,  dafs  sich 

j  die  Ausgüsse  gegenüber  stehen  und  also  beide 
Mischer    in    die   Pfanne    des  zwischen  ihnen 

'  Btchenden   Pfannenwagens   ausgiefsen  können. 

I  Senkrecht  zum  Geleise  dieses  Pfannenwagens, 
aber  höher  als  dieses,  liegt  das  Geleise  für  die 
von  den  Hochöfen  kommenden  Pfannenwagen, 
welche  in  den  Mischer  ausgeleert  werden  sollen. 
Das  Geleise  endet  auf  beiden  Seiten  mit  einem 
hydraulischen  Hebetisch.  Der  eine  dieser  Hebe- 
tische nimmt  die  direct  von  den  Hochöfen 
kommenden  Pfannenwagen  auf  und  hebt  sie  um 
einige  Meter  bis  in  die  Höhe  des  hinter  den 
Mischern    befindlichen    Geleises.  Gleichzeitig 

I  dreht  sich  die  Plattform  des  Hebetisches  und 
mit  ihr  der  Pfannenwagen,  indem  eine  an  ihr 
angebrachte  Rolle  durch  eine  aus  Winkeleisen 
angefertigte  schraubenförmige  Bahn  geführt  wird. 
Der  Pfannen  wagen  wird  nun  durch  einen  Mit- 
nehmerwagen mit  zwei  nach  vorne  kippbaren 
Mitnehmern,  welche  hinter  die  eine  oder  andere 
Achse  des  Pfannenwagens  fassen,  Mb  vor  den 
einen  der  Mischer  gebracht,   indem  der  Mit- 
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nehmerwagen  mit  Hülfe  eine»  durch  eine  elek-  wieder  nach  den  Hochöfen  befördert  werden  kann, 
trische  Winde  anfwickelbaren  SeilR  vorangezogen  PaR  Befördern  des  Pfannenwagens  anf  der  Miscber- 
wird.    Nun  wird  die  Pfanne  entleert  und  der     bühne  geht  ilufserst  stofsweise   vor  gich  und 


\ 


Süd  -  Chicago. 
Figur  "2H.    Neuere  Roheinenniis«her. 


Pfannen  wagen  mittels  de?  MitnehmerwagenK  zum  ist  nicht  nachahmenswcrth.   Zum  Auskippen  der 

zweiten   Hebetisch   gefahren,    dort   wieder   anf  Pfannen   ist    hinter  jedem  Mischer   eine  elek- 

Huttensohle  gesenkt   nnd  gleichzeitig  um  90°  trische  Winde  vorhanden,  welche  mittels  einer 

gedreht ,    so   dafs   er   durch   eine   Locomotive  Gelenkwelle  rasch  an  das  Pfannengetriebe  »n- 
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geschlossen  werden  kann.  Das  Entleeren  der 
von  den  Hochöfen  kommenden  nnd  das  Füllen 
der  zum  Stahlwerk  gehenden  Pfannen  geht  rasch 
vor  sich.  Auf  der  den  Eingüssen  entgegen- 
gesetzten Seite  haben  die  Mischer  mit  Thüren 
verschlossene  Oeffnungen  zum  Abziehen  der 
Schlacke,  welche  direct  auf  Wagen  fallt,  die 
auf  Schmalspurgeleise  unter  der  Mischerbühne 
stehen.  Die  Mischer  sind  nicht  geheizt  und 
arbeiten  gleichzeitig.  In  der  Nähe  der  Mischer 
stehen  drei  Cupolöfon,  welche  das  in  Masseln 
vergossene  Sonntagseisen,  sowie  Blockformbruch 
schmelzen.  Von  diesen  Cupolöfen  wird  das  Eisen 
in  derselben  Weise  wie  das  Roheisen  vom  Hoch- 
ofenwerk zu  den  Mischern  gebracht. 

Ein  ganz  moderner  Mischer  befindet  sich  auf 
den  Joliet  Works  der  Illinois  Steel  Company. 
Dieser  Mischer  hat  eine  halbcylindrische  Gestalt, 
auf  der  einen  Seite  oben  die  Eingufs-  und  auf 
der  andern  Seite  vorne  die  Ausgufsöffuung ;  er 
ruht  auf  mehreren  Rollenreihen,  von  denen  jede 
rar  sich  auf  einer  besonderen  Kreisbahn  läuft. 
Zum  Rippen  des  Mischers  in  der  einen  oder 
andern  Richtung  sind  auf  jeder  Seite  zwei  hydrau- 
lische Cylinder  mit  Plungern  angeordnet.  Die 
an  den  Plungern  befindlichen  Stangen  greifen 
mit  ihren  kugelförmigen  Köpfen  in  Ohren  an 
den  Seitenwänden  deB  Mischers.  Die  vorderen 
Cylinder  haben  kleinere  Plunger  als  die  hinteren 
und  stehen  beständig  unter  Accumulatordruck, 
während  die  hinteren,  mit  gröfseren  Plungern 
versehenen  Cylinder  nur  jeweilig  mit  dem  Accu- 
raulator  in  Verbindung  gebracht  werden.  Läfst 
man  in  die  hinteren  Cylinder  Druckwasser  ein, 
so  wird  sich  das  vordere  Ende  des  Mischers 
neigen  und  das  Eisen  in  die  Pfanne  ausfliegen; 
wird  dagegen  aus  dem  hinteren  Cylinder  Waaser 
ausgelassen,  so  wird  sich  das  vordere  Ende  des 
Mischers  heben. 

Der  Mischer  wird  durch  Petroleum  geheizt, 
welches  durch  die  im  Drehungsmittelpunkt  be- 
findlichen seitlichen  Oeffnungen  mittels  Dampf 
«ingeblasen  wird.  Die  Dampf-  und  Petroleum- 
rohre haben  je  etwa  8  mm  Durchmesser.  Die 
Zufuhrgeleise  liegen  tiefer  als  der  Mischer  und 
mofste  zum  Heben  der  von  den  Hochöfen 
kommenden  Pfannen  ein  elektrischer  I, auf  kräh  u 
augelegt  werden.  Dieser  hebt  die  Pfannen 
mit  Hülfe  eines  in  einem  Querhaupt  drehbar 
befestigten  hakenförmigen  Bügels ;  das  Querhaupt 
hängt  in  einer  Galischen  Kette,  welche  gewählt 
Ut,  um  seitliche  Schwankungen  der  Pfanne  beim 
Verfahren  des  Laufkrahns  möglichst  zu  ver- 
meiden. Reim  Erreichen  der  Höchstlage  der 
Pfanne  tritt  das  Querhaupt  in  eine  an  der  Katze 
angebrachte  Führung  ein,  während  zwei  seitlich 
an  der  Pfanne  angebrachte  Zapfen  unter  einen 
ebenfalls  an  der  Katze  angebrachten  Anschlag 
stoben,  so  dafs  die  Pfanne  zu  kippen  beginnt  und 
dag  Eisen  aus  derselben  in  den  Mischer  ausfliegst. 


Genau  dieselbe  Construction  besitzt  der  eben- 
falls mit  Petroleum  geheizte  Mischer  der  Mary- 
land Steel  Company  in  Sparrows  Point  bei 
Baltimore.  Nur  die  Kippvorrichtung  ist  dort  in 
anderer  WeiBe  ausgeführt.  Der  Mischer  ist  hier 
mit  vier  aus  Eisenbahnschienen  hergestellten 
Reifen  versehen,  mit  welchen  er  auf  acht  Rädern 
aufliegt,  die  auf  zwei  Achsen  befestigt  sind. 
Die  Achsen  sind  sehr  gut  gelagert  und  eine  der 
Achsen  kann  durch  einen  doppelt  wirkenden 
hydraulischen  Cylinder  mittels  Zahnstange  und 
Zahnrad  gedreht  werden,  wodurch  der  Mischer 
in  dem  einen  oder  dem  anderen  Sinne  kippt. 
Das  Zufuhrgeleise  von  den  Hochöfen  zum  Mischer 
liegt  so  hoch,  dafs  die  Pfannen  direct  in  den 
Mischer  ausgekippt  werden  können,  waa  von 
Hand  geschieht.  Das  Ausgiefsen  des  Roheisens 
erfolgt  in  die  auf  einem  hydraulischen  Hebetisch 
Btehende  Pfanne  des  Stahlwerks-Pfannenwagena. 
Derselbe  wird,  nachdem  die  Pfanne  gefüllt  ist, 
mittels  des  Hebetisches  bis  auf  die  Mischerbühne 
gehoben  und  von  da  zum  Stahlwerk  gefahren. 

Sämmtliche  amerikanischen  Stahlwerke,  welche 
mit  Convertern  arbeiten,  sind  Bessemer-Werke, 
bis  auf  eines,  das  Stahlwerk  in  Troy  bei  Albany 
im  Staate  New  York,  welches  den  basischen  Be- 
trieb durchführt.  Dieses  Werk  wurde  aber  bald 
nach  der  Inbetriebsetzung  wieder  stillgesetzt 
und  arbeitet  auch  zur  Zeit  noch  nicht  wieder. 

Da  das  Zusetzen  von  Kalk  in  den  Converter 
und  das  Abgiefsen  der  Schlacke  aus  demselben 
beim  sauren  Procefs  wegfallen,  verläuft  dieser 
Procefs  rascher  als  der  basische  und  die  Ein- 
richtung und  Bedienung  einer  Bessemerei  sind 
weitaus  einfacher  als  die  eines  Thomaswerks. 
Eb  sind  z.  B.  auf  dem  Homstead  Work  der 
Carnegie  Steel  Company  nötbig  zum  Chargiren 
1'/«  Minuten,  zum  Blasen  103;4  Minuten,  zum 
Ausgiefsen  3l/4  Minuten,  zusammen  also  nur 
151/«  Minuten.  Aus  diesen  Gründen  wird  auch, 
genügende  Zufuhr  von  Eisen  vorausgesetzt,  die 
Erzeugung  oiner  Bessemerei  stets  bedeutend 
höher  sein  als  die  eines  gleich  grofsen,  mit 
basischen  Convertern  arbeitenden  Stahlwerks. 
Um  die  Leistungsfähigkeit  der  Converteranlagen 
voll  ausnützen  zu  können,  hat  man  in  Amerika 
allgemein  die  alte  Giefsmethode  unter  dem  Giefs- 
krahn  in  der  Giefsgrube  verlassen.  Man  setzt, 
wie  dies  ja  auch  einige  der  neuen  Lothringer 
j  und  Luxemburger  Thomaswerke  machen,  die 
!  Blockformen  auf  Wagen  und  bringt  sie  zum 
Füllen  unter  die  Stahlpfanno,  statt  wie  früher 
die  Stahlpfanne  über  die  Blockformen.  Es  fallen 
dadurch  das  Bewegen  der  Stahlpfanne  fast  voll- 
ständig und  das  zeitraubende  Stellen  der  Block- 
formen gänzlich  weg  und  entsteht  der  weitere 
Vortheil,  dafs  die  Blockformen  in  einfachster 
Weise  an  der  Luft  gekühlt  werden  können;  das 
Spritzen  und  Eintauchen  derselben  in  Wasser 
fällt  also  weg  nnd  wird  somit  eine  nicht  un- 
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beträchtliche  Ersparnifs  an  Blockformen  erzielt.  Theil  der  letzteren  früher  auf  Grubengufs  ein- 
Bedingung dabei  ist  nur,  dafs  Blockformen  und  gerichtet  war  und  später  durch  entsprechenden 
die  dazu  gehörigen  Wagen  in  genügender  An-  ,  Umbau  der  Aulagen  zum  Wagengufs  überging, 
zahl  vorhanden  sind.  Das  Abziehen  der  Block-  Das  erste  Stahlwerk,  welches  sofort  bei  der 
formen  von  den  Blöcken  und  das  Setzen  der  Anlage  die  Möglichkeit,  Wagengufs  herstellen 
abgezogenen  Formen  auf  bereitstehende  Wagen  zu  können,  berücksichtigte,  ist  das  der  Maryland 
erfolgt  durch  verhältnifsmäfsig  recht  einfache  Steel  Company  in  Sparrows  Point  bei 
hydraulische  Maschinen,  die  nur  ganz  geringe  Baltimore  (Fig.  24);  von  dort  aus  wurde  das  in  Spar- 
Bedienung  erfordern  und  die  sogleich  beschrieben  rows  Point  schon  vor  10  Jahren  ausgeübte  Giefs- 
werden  sollen.  —  Man  mufs  anerkennen,  dafs  die  j  verfahren  nach  den  anderen  Werken  verpflanzt, 
amerikanischen    Bessemereien    trotz    der    viel  da  man  bald  seine  Wichtigkeit  erkannte.  Der 


Figur  24.    Bessemerei  der  .Maryland  Steel  Co.  in  Sparrows  Point  bei  Baltimore. 

A  Roheiseiiraiacher.  b  N'ormalspungea  ZufuhrgelrUe  zu  den  Mischern.  V  Norroalapurigea  Abfulirgel»t»e  von  den  Huchem 
Ii  Pfannenwagen.  B  Cupolöfen.  W  Spiegeleiaenöfen.  «  Luftbahn  für  drn  Tranaport  de»  geachmolionrn  Spiegeleiaene 
//  Converter.  J  Vorgeaehene  Converter.  K  Koheieenrinncn.  /.  Schrottaufzug  .V  Schmalspurige«  Geleite  dir  die  Abfuhr 
der  Convertcrachlacke.  .V  üieiakrahn.  <>  Qiefabuhix-  f  Schmalspurig-»  Giefegelei*«.  y  Pfannenkrahn.  U  Schmalspuriges 
Geleise  (Or  die  Abfuhr  der  Pfannenschlacke.    8  Roheiaenpfanne.    T  Einfallen  des  Spiegeleisens  in  die  Gießpfanne 


höheren  Erzeugung  infolge  des  einfacheren  Pro-  I 
cesses  und  infolge  der  Anwendung  äul'sorst  ein- 
facher maschineller  Hülfsmittel  weniger  Be- 
dienung erfordern  als  die  deutschen  Thomaswerke, 
und  dafs  auch  der  Botrieb  in  den  ersteren  ein 
weniger  gefährlicher  als  in  den  letzteren  ist. 
Di«  dem  einzelnen  Manne  zugewiesene  Arbeit 
macht  es  aber  nöthig,  denselben  nicht  länger 
als  8  Stunden  des  Tags  zu  beschäftigen  und 
den  Tag  also  in  drei  Schichten  zu  theilen,  was 
übrigens  auch  auf  den  Walzwerken  durchgerührt 
ist,  während  auf  den  Hochofenwerken  die  Leute 
12  Stunden  lang  täglich  arbeiten. 

Bei  den  folgenden  Beschreibungen  amerika- 
nischer Bessemereien  ist  zu  beachten,  dafs  ein 


geistige  Urheber  des  Verfahrens  ist  der  General- 
director  der  Maryland  Steel  Company  Hr.  F.  W. 
Wood.  Das  Bessemerwerk  der  genannten  Gesell- 
schaft besteht  aus  zwei  Convertern  von  je  15 1 
Einsatz  und  ist  so  eingerichtet,  dafs  noch  zwei 
Converter  angelegt  werden  können,  was  aber 
nie  geschehen  wird,  da  die  Anlage  im  jettigen 
Zustande  leistungsfähig  genug  ist.  Das  Werk 
verarbeitet  von  den  vier  Hochöfen  nach  zwei 
Mischern  gebrachtes  Roheisen,  sowie  in  drei 
Cupolöfen  umgeschraolzenes  Sonntagseisen  und 
uingeschmolzeneu  Blockformbruch.  Die  drei 
Cupolöfen  können  direct  in  die  zum  Stahlwerke 
gehende  Pfanne  abgestochen  werden.  Nachdem 
der   Pfannenwagen    mittels   des  hydraulischen 
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Aufzugs  gehoben  ist,  wird  er  mit  Hülfe  eines 
endlosen,  durch  eine  elektrische  Winde  bewegten 
Seiles  bis  hinter  den  betr.  Converter  verfahren 
und  wird  dort  die  Pfanne  von  Hand  gekippt. 
Die  Pfanne  ist  nicht,  wie  bei  uns  in  Deutsch- 
land allgemein  üblich,  mit  ihren  Zapfen  in  Lager 
gelegt,  sondern  sie  ruht  mit  auf  den  Zapfen 
befestigten  Rollen  auf  geraden  Hahnen ;  auf  den 
Zapfen  sitzen  anfserdem  Stirnräder,  deren  Theil- 
kreis-Durchmesser  dem  Rollen-Durchmesser  gleich 
ist  und  welche  in  neben  den  Rollenbahnen  an- 
gebrachte Zahnstangen  eingreifen.  Dadurch  wird 
erreicht,  dafs  die  Pfanne  beim  Auskippen  sich 
leicht  bewegt,  indem  keine  gleitende,  sondern 
rollende  Reibung  vorhanden  ist  ;  anfserdem  fallt 
der  lästige  Verechlufs  der  Pfannenzapfeu  und 
der  Lagerschalen  fort.  Jedenfalls  hat  die  Con- 
ütruetion  den  ihr  häutig  zugeschriebenen  Zweck, 
die  Pfanne  beim  Auskippen  dem  Converter  zu 
nahern,  nicht,  da  sowohl  in  Sparrows  Point  als 
ittuh  in  anderen  Sta  i\\  erken«  hinter  dem  Con- 
verter Roheisenrinnen  vorhanden  waren.  Heim 
Werk  in  Sparrows  Point  ist  die  Roheisenrinne 
mittels  zwei  Hebeln  auf  zwei  in  Lagern  dreh- 
baren Achsen  gelagert.  Der  vorderste  Hebel 
ist  ein  Doppelhebel,  welcher  durch  einen  unter 
der  Converterbühne  befindlichen  hydraulischen 
Cylinder  hin  und  her  bewegt  werden  kann,  so 
dafs  sich  auch  die  Rinne  schräg  nach  vorne 
and  hinten  bewegt.  Durch  gleichzeitiges  ent- 
deckendes Hewegen  der  Rinne  und  des  Con- 
verters kann  erstere  in  die  Convertermündnng 
gesteckt  werden,  so  dafs  das  Eisen  in  den  Con- 
verter eingebracht  werden  kann.  Nachdem  das 
Kisen  eingefüllt  ist,  wird  die  Rinne  zurückgezogen, 
der  symmetrisch  gebaute  und  mit  verhältnifs- 
mäfsig  kleiner  Oeffnung  versehene  Converter 
sreht  hoch  und  verbläst  in  senkrechter  Stellung 
da*  Eisen.  Die  Rnckkohlung  des  Metallbades 
erfolgt  durch  flüssiges  Spiegeleisen,  welches  in 
drei  Cupolöfen  erblasen  und  durch  eine  elektrisch 
betriebene  Luftbahn  in  einer  durch  einen  Mann 
bequem  kippbaren  Pfanne  über  die  Gießpfanne 
gebracht  wird.  Zum  Einfüllen  des  Spiegeleisens 
in  die  Stahlpfanne  ist  noch  eine  kleine  fahrbare 
Rinne  nöthig,  welche  ein  Mann  handhabt.  Schrott 
wird  durch  einen  indirect  wirkenden  hydrau- 
lischen Aufzug  bis  anf  eine  über  den  Convertern 
befindliche  Bühne  befördert  und  von  dort  dnreh 
feststehende  unter  etwa  30°  geneigte  Rinnen 
in  die  Converter  geworfen. 

Die  Giefspfanne  hängt  in  einem  die  Giefs- 
halle  vor  den  Convertern  überspannenden  Lanf- 
krahn  mit  elektrischer  Einrichtung  zum  Verfahren 
des  Krahns  und  der  Katze.  Das  Heben  der 
'"ist  erfolgt  unmittelbar  durch  Druckwasser, 
welches  zunächst  der  unten  am  Lanfkrahn  an- 
eehängten  Steuerbühne  und  von  dort  aus  dein 
<»nf  der  Katze  befindlichen  Cylinder  durch  pen- 
delnde Teleskoprohre  zugeführt  wird.   Die  Pfanne 


I  hängt  in  einem  hakenförmigen  Hügel,  der  mittels 
Holzen  in  einem  Krenzkopf  an  der  Kolbenstange 
aufgehangen  ist.  Um  Schwankungen  der  Pfanne 
zu  vermeiden,  ist  der  Kreuzkopf  geführt.  Die 
j  Stenerbühne  des  Laufkrahns  liegt  so  tief,  dafs 
der  Maschinist  in  dieselbo  bequem  von  der  Giefs- 
I  bühne  aus  gelangen  kann.  Es  ist  dies  eine 
sehr  gute  Anordnung,  da  der  Maschinist  nicht 
durch  die  Hitze  leidet,  alles  gut  beobachten  und 
sich  jederzeit  mit  den  Giefsern  verständigen 
kann.  Heim  Giefsen  wird  in  der  Weise  ver- 
fahren, dafs  eine  ganze  Reihe  von  Wagen,  auf 
welchen  je  zwei  Blockformen  stehen,  durch  eine 
Schmalspurlocomotive  bis  vor  die  Giefsbühne 
gedrückt  und  dann  durch  einen  hydraulischen 
Apparat,  welcher  neben  dem  Schmalspurgeleise 
unter  der  Giefsbühne  liegt,  jeweilig  voranbewegt 
wird,  wenn  ein  Block  gegossen  ist.  Ist  die 
Pfanne  geleert,  so  wird  dieselbe  durch  den  Krahn 
bis  vor  den  betreffenden  Converter  gefahren, 
dann  wird  zunächst  durch  eine  besondere  auf 
der  Katze  befindliche  hydraulische  Hülfshebe- 
vorrichtnng  die  Pfanne  mittels  einer  am  Pfannen- 
boden eingehakten  Kette  gekippt,  so  dafs  die 
in  der  Pfanne  befindliche  Schlacke  auf  die  Platt- 
form eines  Schmalspurwagens  ansfliefst.  Gleich- 
zeitig wird  der  Pfannenverschlufs  gewechselt  und 
j  die  Pfanne  aufgerichtet,  so  dafs  sie  zur  Auf- 
I  nähme  einer  neuen  Charge  bereit  ist.  Seitlich 
,  vor  den  Convertern  steht  ein  kleiner  hydrau- 
1  lischer  Pfannenkrahn,  nm  die  Pfannen  wechseln 
'  zu  können.  Die  geringe  Menge  Converterschlacke 
wird  nach  dem  Ausgiefscn  des  Stahls  auf  Plattform- 
wagen ausgegossen,  welche  auf  einem  unter 
den  Convertern  hindnrehführenden  Geleise  bereit 
stehen. 

Das  Blasen,  Wiersen  sowie  das  Füllen  und  Ent- 
leeren der  Converter  geht  sehr  rasch  von  statten, 
I  und  nur  der  Transport  der  Pfanne  ist  ein  etwas 
l  langsamer  infolge  der  Verwendung  des  langsam 
I  arbeitenden  elektrisch-hydraulischen  Laufkrahns. 
Das  Heranbringen,  Einsetzen  und  Wegholen  der 
Convertemntertheile  erfolgt,  wie  dies  auch  in 
Deutschland  vielfach  mit  den  Böden  basischer 
Converter  geschieht,  mit  Hülfe  eines  vierrädrigen, 
mit   einem   hydraulischen   Cylinder  versehenen 
Wagens,  welcher  durch  Locomotiven  auf  Schinal- 
spurgeleisen  bewegt  wird. 

Die  gesammte  Erzeugung  des  Hochofenwerks 
wird  zu  Stahl  Verblasen,  welcher  zu  Eisenbahn- 
schienen und  Hillets  (Knüppel  von  ungefähr 
100  X  D~>0  mm  QJ)  ausgewalzt  wird,  und  zwar 
stehen  einschliefslieh  des  Sonntagseisens  und  des 
verschmolzenen  Bloekfomibrnehs  arbeitstäglich 
etwa  13oo  t  zur  Verfügung,  so  dafs  also  in 
24  Stunden,  wenn  man  den  Zusatz  an  Spiegel- 
eisen mit  in  Betracht  zieht,  1200  bis  1300  t 
Blöcke  erzeugt  werden.  Die  Blöcke  wiegen . 
was  übrigens  auch  in  den  meisten  anderen 
Werken  der  Fall  ist,  2000  bis  2500  kg. 
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Zum  Giefseu  derselben  dieueti  Ii  lock  formen 
(Fig.  25),  welche  nur  zwei  seitliche  Ohren  haben  und 
welche  auf  Unterlagen  mit  einem  unteren,  vier- 
eckigen Ausatz  in  der  Mitte  und  mit  vier  oberen 
ohrenföriuigen  Ausätzen  an  den  Ecken  stehen.  Diese 
oberen  Ansätze  der  Unterlagen  haben  den  Zweck, 
die  Blockform  beim  Aufsetzen  auf  die  Unterlage 
sicher  zu  fuhren,  so  dass  kein  Probiereu  nöthig 
ist  und  keine  Zeit  verloren  geht.  Der  untere 
viereckige  Ansatz  dient  dazu,  die  Unterlage  auf 
dem  Wagen  zu  sichern,  und  palst  deshalb  in 
eine  entsprechende  Aussparung  der  Wagenplatt- 
form (Fig.  26).  Jeder  der  vierrädrigen  Giefswagen 
ist  für  zwei  Blockformen  eingerichtet.  Die  Wagen- 
plattform ist  aus  Guiseisen  hergestellt  und  an 
beiden  Enden  so  abgerundet,  dafs  auch  in  den 
Cnrven  ein  Wagen  durch  den  andern  ohue  weiteres 
vorangedrückt  werden  kann.  Mittels  Bolzen  und 
kettenglied förmigen,  schmiedeisernen  Schlingen 
können  die  Wagen  zu  langen  Zügen  vereinigt 
werden.  Die  Lager  für  die  Achsen  sind  un- 
mittelbar au  die  Plattform  angegossen  und  mit 
gufseisernen  Lagerschalen  versehen.  Die  Schmie- 
rung der  Lager  erfolgt  durch  bis  zu  den  Wagen- 
enden gehende  Bohrungen.  Unten  ist  das  Wagen- 
gestell mit  Einkerbungen  versehen,  um  den 
Wagen  mit  Hülfe  hydraulischer  Apparate  längs 
der  Giefsbühne  und  unter  deu  Blockdrtickern  be- 
wegen zu  können.  Der  hydraulische  Apparat  (Fig. 
27)  besteht  aus  einem  in  zwei  Cylindern  beweg- 
lichen Doppelplunger,  welcher  in  der  Mitte  einen 
Hebel  mit  rückwärtigem  Gegengewicht  trägt. 
Das  Gegengewicht  verdreht  den  Plunger  immer 
so,  dafs  der  Hebel  nach  oben  steht  und  in  die 
Einkerbungen"  der  Wagengestelle  fafst,  so  dafs 
also  die  Wagen  mitgenommen  werden,  wenn 
die  Plunger  bewegt  werden.  Um  die  Hebel 
von  den  Wagengestellen  freimachen  zu  können, 
ist  an  der  hinteren,  das  Gegengewicht  tragenden 
Verlängerung  derselben  eine  Drahtschnur  an- 
gebracht, welche  über  Rollen  zur  Steuerkanzel 
geführt  wird.  Mit  Hülfe  dieser  Drahtschnur 
und  eines  Handhebels  kann  das  Gegengewicht 
gehoben,  der  Plunger  also  gedreht  und  der  Mit- 
nehmerhebel vom  Wagen  abgesetzt  worden.  Die 
Blöcke  werden,  um  das  Steigen  des  Stahls  zu 
vermeiden,  sofort  nach  dem  Gufs  mit  dünnen 
gufseisernen  Deckeln  zugedeckt,  welche  in  der 
Mitte  mit  eingegossenen  schmiedeisemen  Henkeln 
versehen  sind.  Diese  Deckel  werden  nach 
einigen  Minuten,  noch  bevor  die  betreffenden 
Wagen  die  Giefsbühne  gänzlich  passirt  haben, 
wieder  abgenommen  und  nun  werden  die  Wagen 
mit  den  gefüllten  Blockformen  zum  Blockdrücker 
gefahren. 

Um  den  Block  aus  der  Form  drücken  zu 
können,  mufs  derselbe  oben  genügend  fest  sein; 
man  läl'st  deshalb  in  jede  Blockform  etwas  Wasser 
laufen,  ehe  sie  zum  Blockdrücker  gebracht  wird. 
Der  Blockdrücker  ist  doppelt  vorhanden,  jedoch 


genügt  einer  vollkommen  für  die  zugeführt« 
Menge  Blöcke  und  steht  der  andere  nur  in  Be- 
reitschaft. Jeder  Blockdrücker  ist  auf  einer  in 
einem  Gebäude  untergebrachten,  hochgelegenen 
zweischienigen  Fahrbahn  in  rechtem  Winkel  zu 
zwei  auf  Flur  liegenden  Schmalspurgeleisen  ver- 
fahrbar angeordnet.  Auf  dem  einen  Gelebe 
werden  die  Wagen  mit  deu  auszudrückenden 
Blöcken  herangebracht,  während  auf  dem  anderen 
die  geleerten,  vom  Walzwerk  gekommenen  Wagen, 
zur  Aufnahme  der  abzuhebenden  Blockformen 
bereit  stehen.  Zum  Verschieben  der  Wagen 
auf  diesen  beiden  Geleisen  sind  zwei  der  soeben 
beschriebenen,  hydraulischen  Maschinen  an- 
geordnet, welche  von  der  Stenerbnhne  des  Block- 


Figur  25. 
Blockform. 
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drückers  aus  bethätigt  werden.  Der  Blockdrücker 
besteht  aus  einem  auf  der  hochgelegenen  Fahr- 
bahn verfahrbaren,  auf  vier  Rädern  ruhenden, 
gufseisernen  Gestell,  welches  durch  links  nu«l 
rechts  liegende  Cylinder  mit  Plungern  hin  und 
her  gezogen  werden  kann.  Das  Gestell  tri$rt 
einen  hydraulischen,  senkrechten  Cylinder  mit 
oberem  gröfseren  und  unterem  kleineren  Plunger. 
Der  obere  Plunger  trägt  einen  Kreuzkopf,  »u 
welchem  mittels  zwei  Hängestaugen  unter  dem 
Cylinder  ein  zweiter  Kreuzkopf  hängt  ;  letzterer 
umschliefst  den  unteren  Ansatz  des  unteren 
Plungers  und  trägt  zwei  um  Bolzen  drehbare 
Klauen  zum  Anfassen  der  Blockform.  Die  Zu- 
führung des  Druckwassers  zum  Cylinder  auf 
dem  Wagengestell  erfolgt  mittels  eines  pendeln- 
den Teleskoprohres.  Im  Ruhezustande,  wenn 
also  der  Cylinder  von  Druckwaaser  leer  is«, 
werden  beide  Pluuger  in  demselben  ihre  tiefte 
Lage  einnehmen  und  der  untere  Plunger  wird. 
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mit  seinem  unteren  Ansätze  im  unteren  Kreuz- 
kopfe des  oberen  Plungers  steckend,  auf  ersterein 
aufliegen  und  getragen  werden.  Sowie  Druck- 
wasser  in  den  Cylinder  eingelassen  wird,  wird 
der  obere  Plunger  infolge  seines  gröfseren  Durch- 
messers in  die  Höhe  gehen  und  den  unteren 
Plunger  mitnehmen,  bis  er  seine  höchste,  durch 
die  Bunde  an  den  Zugstangen  begreuzte  Lage 
einnimmt.  Hebt  man  den  unteren  Kreuzkopf 
mit  den  Klauen  etwas  an,  so  erreicht  man  die 
Stellung  desselben,  bei  welcher  die  Wagen  mit 
auszudrückenden  Blockformen  unter  die  Maschine 
gefahren  werden  können.  Wenn  der  Wagen 
unter  dem  BlockdrUcker  die  richtige  Stellung 


unteren  Kreuzkopf  kommen  und  mit  1 
werden,  bis  die  Blockform  so  hoch  gezogen  ist 
dafs  sie  seitlich  über  den  auf  dem  Wageu  stehen 
gebliebenen  Block  verfahren  und  auf  den  auf 
dem  Nachbargeleise  stehenden  Wagen  nieder- 
gesetzt werden  kann ,  indem  man  aus  dem 
Drttckercylindcr  das  Wasser  austreten  läfst. 
Sobald  die  Blockform  auf  die  auf  dem  bereit- 
stehenden Wagen  liegende  Unterlage  aufgesetzt 
ist,  läfst  man  den  oberen  Plunger  noch  tiefer 
gehen ;  dadurch  kommen  die  inneren  keilförmigen 
Ansätze  der  Drückorklauen  mit  den  Seitenflächen 
der  Blockformohren  in  Berührung  und  die  Klauen 
werden  schliefslich  nach  aufsen  abgeklappt,  indem 
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Figur  26.  Blockfonnwagen. 


eingenommen  hat,  wird,  indem  man  aus  dem 
Dröckercylinder  das  Preiswasser  ausläfst,  der 
untere  Plunger  auf  den  in  der  Form  sitzenden 
Block  gesenkt,  bis  er  mit  seiner  unteren  Ver- 
längerung auf  demselben  aufsitzt.  Gleichzeitig 
senkt  sich  auch  der  obere  Plunger,  und  die  unteren 
Enden  der  am  unteren  Kreuzkopf  hangenden 
Klanen  legen  sich  unter  die  seitlichen  Ohren 
der  Blockformen  an,  indem  sie  über  letztere 
hinweggleiten.  Nun  wird  in  den  Drückercylinder 
wieder  Prefswasser  eingelassen  und  infolgedessen 
Jer  untere  Plunger  nach  unten,  der  obere  nach 
oben  gedrückt,  so  dafs  die  in  den  Klauen 
Hingende  Blockform  schliefslich  Uber  den  nieder- 
gehaltenen Block  abgezogen  wird.  Indem  man 
den  oberen  Plunger  noch  höher  gehen  läfst, 
wird  der  untere  Plunger  zum  Aufliegen  auf  dorn 


sie  sich  um  ihre  Befeatiguugsbolzen  drehen. 
Nun  wird  der  Wagen  mit  der  aufgesetzten 
Blockform  verfahren  und  kann  gleichzeitig  der 
Kreuzkopf  mit  den  Klauen  hochgezogen  werden, 
da  die  letzteren  inzwischen  neben  die  Ohren 
an  der  Blockform  zu  stehen  gekommen  sind  und 
ein  unbeabsichtigtes  Anhaken  derselben  nicht 
mehr  zu  befürchten  ist.  Der  Wagen  mit  der 
aufgesetzten  Blockform  wird  durch  den  neben 
dem  Geleise  liegenden  hydraulischen  Apparat 
weiter  verschoben,  bis  die  leere  Hälfte  desselben 
unter  der  Blockdrückerbahu  steht;  gleichzeitig 
verschiebt  der  neben  dem  Nachbargeleise  liegende 
hydraulische  Apparat  den  vom  Stahlwerk  ge- 
kommenen Blockwagen  so  weit,  dafs  die  zweite 
abzuziehende  Blockform  unter  die  Blockdrücker- 
bahn  zu  stehen   kommt  und  der  Blockdrücker 
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geht   in  eine   etwas  höhere  Stellung,   während  Converter  beständig  bläst.    Pas  Roheisen  wird 

die  Verschiebecylinder  desselben   ihn   über  die  auf  einem  Pfannenwagen,   welcher  durch  eine 

abzuziehende  Blockform  fahren.  Das  beschriebene  Locomotive  auf  normalspurigem  Geleise  bewegt 

Arbeiten  des  Blockdrtickers  wiederholt  sich  nun.  wird,  vor  die  Converter  gebracht   und  in  die 

Die  Bloekdrticker  arbeiten  genügend  rasch,  Converter  eingesetzt,    indem   man    die  Pfanne 

sehr  genau  und  ruhig;  nur  wenn,  was  zuweilen  mittels  einer  unten  am  Pfannonboden  befestigten 


Figur  27. 

Hydraulische  Maschine  zum  Verschieben  der  Block- 
formwagen. 

vorkommt,  ein  Block  an  der  Unterlage  sitzen 
bleibt,  stöfst  man  mit  dem  unteren  Plunger 
heftig  auf  den  Block  und  entstehen  dadurch 
natürlich  starke  Erschütterungen.  Die  Bedienung 
erfolgt  bequem  durch  einen  Mann;  ferner  ist 
für  die  Zufuhr  der  vollen  Blockwagen  vom 
Stahlwerk  und  die  Abfuhr  der  mit  leeren  Block- 
formen besetzten  Wagen  nach  dort  eine  Loco- 
motive mit  zwei  Mann  nöthig,  ebenso  für  die 
Abfuhr  der  mit  Blöcken  besetzten  Wagen  zum 
Walzwerk  und  für  das  Zurückbringen  der  ge- 
leerten Wagen  von  dort  zum  Drückerhause. 

Das  Bessemerwerk  der  American  Iron  \" 
Steelworks,  Pittsburg  (Figur  2K),  arbeitet  mit 
zwei  Convertern  und  hat  eine  Erzeugung  von  etwa 
1  100  t  arbeitstaglich.  Die  Anlage  war  früher 
für  Itrubenguls  eingerichtet,  ist  aber  neuerdings 
unter  Beibehaltung  des  alten  Central-tüefskrahnes 
zum  Wagengufs  übergegangen.  Das  zum  Ver- 
blasen nöthige  Roheisen  wird  in  sechs  groisen 
<  iipuliiti  ii  niedergcsehmolzen,  von  denen  beständig 
fünf  in  Betrieb  sind,  und  zwar  liefern  die 
Defen    so    viel    Kisen ,    dafs    wenigstens  ein 


Kette  und  eines  im  Dach  der  Converterhalle 
angebrachten  umgekehrten  hydraulischen  Flaschen- 
zuges  kippt,  Beim  Kippen  werden  der  Pfannen- 
Ausgufs  und  die  Convertermündnng  ineinander 
gesteckt;  Roheisenrinnen  sind  also  nicht  nöthig 
Da  in  dem  Werke  keine  Schienen,  sondern  wir 
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weichere  Qualitäten  angefertigt  werden,  erfolgt 
die  Rückkohlung  des  Converterinhalts  durch  Ferro- 
uiangan,  welches  vor  dem  Zusetzen  in  einem 
kleinen  Herdofen  erhitzt  wird.  Das  zum  Giefsen 
fertige  Metall  wird  in  die  Giefspfanne  aus- 
gegossen, welehe  in  der  vierrädrigen  Katze 
des  Centralkrahns  hängt.  Diese  Katze  ist  durch 
einen  auf  dem  Krahnausleger  angehrachten 
hydraulischen  (Minder  verfahrbar.    Die  in  der 


unter  die  äufseren  Pfannenzapfen  fassen  können. 
Indem  man  die  Pfanne  unter  eine  der  Giefs- 
brücken  fahrt,  die  auf  der  letzteren  befindliche 
Katze  so  verfahrt,  dafs  die  Haken  derselben 
genau  unter  den  äufseren  Pfannenzapfen  stehen 
und  den  Centralkrahn  sinken  läfst,  wird  die 
Pfanne  von  der  Katze  der  Giefsbrficke  auf- 
genommen und  ist  zum  Giefsen  fertig,  wenn  man 
den  Ausleger  des  Centralkrahn6  zur  Seite  dreht. 


.ftvtt  1  .-=*i 


Figur  28. 

Hessetncrci  der  American  Iron  and  Steel  Ct 


in  Pittsbnrg. 


.(  Converter,    b  Hotieiionpfann«.    (.'  Norma)»piirig«is  Geleite  für  den  Pfannrnwagen.    I)  CnpolQfen.   E  ÜchruaUpurguicist!  für 
iie  Abfuhr  der  Con verler-  und  Pfannenechlacke.    F  Giefrkrahn.    G  Giefnbrncken.    //  Giefebtlhne.    J  Schmalapurige  Giefs- 
gtlei»e.    K  Zofahr  der  Btockformwagen  iu  den  BlockdrOekern.    /.  Abfuhr  der  Blöcke  tum  Waliwerk.    it  Blockdrücker. 
.V  Blockkrahn.   O  Gießpfanne.    P  Urnen  der  Blocke  von  den  Unterlagen,    v  Pfannenkippvorrichtun*. 


Krahnkatze  liegenden  Zapfen  der  Pfanne  tragen 
anfsen  etwas  donnere  Verlängerungen.  Der  Giefs- 
!tralm  ist  durch  einen  unter  Flur  liegenden 
*  y linder,  welcher  mittels  Zahnstange  auf  ein 
am  Krahncylinder  angebrachtes  Stirnrad  arbeitet, 
drehbar  gemacht  und  kann  die  Pfanne  unter  die 
eine  oder  andere  der  beiden  vorhandenen  Giefs- 
brücken  gebracht  werden.  Auf  jeder  der  Giefs- 
brücken  ist  eine  durch  einen  hydraulischen 
Zylinder  verschiebbare  Katze  angeordnet,  welche 
unten  zwei  seitliche  Haken  trägt.  Die  Entfernung 
Haken    ist  so  gewählt,   dafs  dieselben 


Zwischen  den  beiden  Giefsbrücken  befindet  sich 
die  Giefsbühne,  von  welcher  ans  die  Pfannen- 
verschlüsse gehandhabt  werden,  nnter  den  Giefs- 
brücken liegen  die  Schmalspurgeleise,  auf  welchen 
die  Blockformwagen  aufgestellt  werden.  Diese 
Wagen  sind  genau  so  ausgeführt  wie  in  Sparrows 
Point,  ebenso  die  Blockformen  und  deren  Unter- 
lagen, nur  haben  die  Blockformen  noch  obere 
Henkel  und  seitliche,  unten  angegossene  Nasen. 
Das  Bewegen  der  Blockfomiwagen  beim  Giefsen 
erfolgt  durch  hydraulische  Maschinen,  welche 
denen  in  Sparrows  Point  sehr  gleichen.    Die  Zu- 
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und  Abfuhr  der  Wagen  erfolgt  durch  Schmal- 
spurlocomotiven. 

Die  Einrichtung   und  Anordnung  der  jetzt 
noch  am  meisten  benutzten  Blockdrückeranlage  j 
ist  sehr  veraltet  und  die  Zufuhr  läfst  sehr  viel 
zu  wünschen  übrig,  da  man  die  Blockwagen  von 
den  Giefsgeleisen  rückwärts  zu  den  Hlockdrückern 
fahren  mufs.  Es  sind  zwei  schräg  liegende  Block-  j 
drücket'  vorhanden.  Dieselben  bestehen  aus  einem 
Gestell  mit  durchbrochener  Auflage  für  die  Block- 
form und  schräg  darüber  liegendem,   doppelt-  I 
wirkendem  hydraulischem  Cy linder.     Mit  Hülfe  I 
des  letzteren  werden  die  Blöcke  aus  der  fest- 
gehaltenen Form  durch  die  Oeflnung  in  der  Auf- 
lage hindurchgeprefst.  Beide  Blockdrücker  müssen 
angestrengt  arbeiten,  um  fertig  zu  werden,  da 
die  Handhabung  eine  schwierige  und  zeitraubende 
ist.    Die  Blockform  mit  darin  sitzendem  Block 
mufs  nämlich  zuerst  durch  einen  hydraulischen 
Drehkrahn  vom  Wagen  abgehoben  und  in  den 
Blockdrückcr  gesetzt  werden. 

Derselbe  Krahn  mufs,  nachdem  der  Block 
ausgedrückt  ist,  denselben  auf  den  zum  Walz- 
werk führenden  Wagen,  die  Blockform  aber  wieder 
auf  den  vom  Stahlwerk  gekommenen  Blockfonn- 
wagen  setzen.  Sitzt  ein  Block  an  der  Unterlage 
fest,  so  wird  die  Blockform  mit  Hülfe  einer 
Stange,  welche  man  zwischen  die  Unterlage  und 
eine  seitlich  an  der  Blockform  befindliche  Nase 
einsetzt,  erst  etwas  angehoben;  indem  sich  der 
Block  mit  der  Form  hebt,  löst  er  sich  von  seiner 
Unterlage.  Ein  einfacher  Blockdrücker  neuester 
Constrnction  ist  vorhanden,  wurde  aber  merk- 
würdigerweise nicht  benutzt.  Es  ist  nicht  aus- 
geschlossen, dafs  es  nicht  möglich  war,  ihn  in 
dem  zwischen  einem  Strafsenzug  und  zwischen 
Eisenbakngeleiacn  eingezwängten  Werke  so  zu 
setzen,  dafs  sich  das  Arbeiten  mit  ihm  vorteil- 
haft gestaltete  und  dafs  man  es  für  gerathener 
hielt,  bis  nach  geschaffener  Abhülfe  mit  der  alten 
Einrichtung  zu  arbeiten. 

Ein  Bessemerwerk,  das  sich  ebenfalls  in  den 
letzten  Jahren  auf  Wagengufs  eingerichtet  hat, 
dabei  aber  die  für  (irubengufs  vorhandenen  alten 
Einrichtungen  mitbenutzt,  ist  das  der  Illinois 
Steel  Company  in  Süd-Chicago  (Figur  2f» >.  Es 
sind  hier  drei  Converter  von  je  14  t  Einsatz  vor- 
handen, von  denen  zwei  fast  beständig  blasen, 
während  an  den  zwei  Giefsbühueu  gegossen  wird.  ! 
Wie  schon  früher  bemerkt,  erhält  dieses  Bessemor- 
werk  flüssiges  Roheisen  von  zwei  Mischern  von 
je  150  t  Fassung,  denen  das  Eisen  von  8  Hoch- 
öfen und  von  3  Cupolöfen  zugeführt  wird.  Die 
Leistung  der  Anlage  ist  der  grofsen  Eisenzufuhr 
entsprechend  sehr  hoch  und  beträgt  bis  zu  2800  t 
arbeitstäglich.  Die  Zufuhr  des  Eisens  zu  den 
Convertern  erfolgt  durch  eine  normalspurige,  vor 
den  Convertern  gelegene  Hochbahn  mittels  eineB 
vierrädrigen  Pfannenwagens,  welcher  durch  ein 
endloses,  mittels  einer  elektrischen  Winde  be- 


wegtes Drahtseil  verfahren  wird.  Das  Auskippte 
der  Pfanne  in  deu  Converter  erfolgt  durcl>  eint1 
ähnliche  Einrichtung  wie  bei  der  American  Iron 
and  Steel  Company  in  Pittsburg  und  zwar  bewegt 
sich  die  Pfanne  beim  Auskippen  auf  den  Con- 
verter zu,  wie  schon  früher  beschrieben,  jedoch 
werden  beim  Füllen  der  Converter  ganz  kurze 
hydraulisch  bewegte  Schweukrinnen  benutzt 
Zwischen  dem  Pfannenwagengeleise  liegt  das  Oe- 
leise  für  den  schmalspurigen  Spiegeleisenwageu. 
welcher  das  flüssige  Spiegeleisen  von  deu  beider 
Spiegeleisenöfen  heranbringt  nnd  welcher  ebentalU 
durch  ein  von  einer  elektrischen  Winde  getrie- 
benes  eudloses  Drahtseil  bewegt  wird.  Spiegel- 


1 — i  u  u 


Figur  29. 

Bessemerei  der  .Illinois  Steel  Co.  in  Süd -Chicig«. 

A  Converter.  B  Sehwenknonen.  C  Pfuanenkrlhn». 
I>  Normetspurigne  ßeleiea  fOr  die  Hoheisenzofuhr. 
K  SchmaUpurgeleiae  fDr  die  Abfuhr  der  Converter- 
schlacke.  F  Krahne  zum  ffsnnenwectieeln  und 
Planneoböeke.  G  GiefekreJuie.  //  (iierebOhncn. 
J  Schm»l»puri(e  Giere«eleiee.  K  Schmel.pon». 
PfÄnnennchUckengelri«! 

eisen  und  Stahl  werden  gleichzeitig  in  die  Pfanne 
ausgegossen.  In  Chicago  ging  man  mit  Miß- 
trauen an  die  neue  Giefsmethode  heran  und  schul 
deshalb  zwei  voneinander  unabhängige  Giefs- 
stellen,  um  sich  vorkommenden  Falls  besser  helfen 
zu  können.  Jede  Giefsstelle  hat  ihre  besondere 
Giefsbühne,  ihr  besonderes  Giefsgeleise.  ihr  be- 
sonderes Geleise  für  den  Schlackenwagen  und 
einen  besonderen  Giefskrahn.  Da  die  alt*n. 
beim  Grubengnfs  benutzten  Centralkrähne  bei- 
behalten wurden,  wurde  es,  infolge  der  ge- 
wünschten Unabhängigkeit  der  beiden  Giefsstellen 
voneinander,  nöthig,  die  beiden  Giefskrähne  gegen- 
einander zu  versetzen  und  mit  verschiedener 
Spannweite  auszuführen. 
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Die  Giefskrähne  sind  so  eingerichtet,  dal's 
sie  unter  den  Auslegern  der  Centralkrähne  hin- 
durchschwenken können,  so  dafs  der  Stahl  von 
den  Pfannen  der  Centralkrähne  in  die  Pfannen 
der  (iiefskrähne  abgelassen  werden  kann.  Die 
Central-  und  Giefskrähne  sind  durch  unter  Flur 
liegende  hydraulische  Cylinder  drehbar  gemacht; 
Ja»  Heben  und  Senken  der  Ausleger  erfolgt  bei 
allen  Krähnen  durch  auf  dem  Kucken  des  Krahn- 
trestells  reitende  hydraulische  (Minder,  das  Ver- 
fahren der  Pfanne  durch  liegende  doppeltwirkende 
hydraulische  Cylinder,  welche  auf  dem  Ausleger 
angebracht  sind.  Seitlich  neben  den  Giefskrähnen 
sind  Pfannenkrahne  der  oben  beschriebenen  Con- 
struetion,  aber  ohne  den  Cylinder  zum  Ver- 
schieben der  Katze,  angeordnet.  Alle  Bewegungen 
lassen  sich  sehr  rasch  ausführen,  so  dafs  das 
Blasen,  Giefsen  u.  s.  w.  ohne  Stockung  vor  sich 
Hit.  Die  Blockformen,  Hlockformwagen  und 
Bloekdrückeranlage  sind  fast  genau  so  aus- 
geführt wie  in  Sparrows  Point;  nur  sind  die 
Blockforraunterlagen  für  je  zwei  Blöcke  in  einem 
Stuck  gegossen  und  die  Klanen  des  Blockdrückers, 
welcher  als  doppelter  ausgeführt  ist,  sind  nicht 
selbstthätig,  sondern  werden  durch  ein  (iestänge 
von  der  Steuerkanzel  des  Drückers  aus  an  die 
Blockformen  angeschlagen  und  von  denselben  ab- 
gehoben. Um  die  an  den  Blockformunterlagen  etwa 
festsitzenden  Blöcke  loszubekommen,  werden  die 
Wagen  hin  und  her  bewegt,  nachdem  man  die 
Blockformen  etwas  angehoben  hat. 

Eine  Anlage,  die  ebenfalls  aus  einer  für 
(irubengufs  geschaffenen  in  eine  für  Wagengufs 
geeignete  umgebaut  wurde,  ist  die  auf  den 
Kdgar  Thomson  Works  der  Carnegie  Steel 
<  ompany  in  Braddock  bei  Pittsburg  (Kignr30). 
IHese  Anlage  besteht  aus  vier  1 5-t-Convertern, 
von  welchen  zwei  beständig  blasen.  Cupolöfen  zum 
Schmelzen  von  Roheisen  sind  nicht  vorhanden, 
sondern  nur  vier  Spiegelöfen  zum  Schmelzen  von 
Spiegeleisen ;  diese  Bessemeranlage  liefert,  fast 
rwr  Schienenstahl.  Das  flüssige  Roheisen  kommt 
von  den  zwei  schon  früher  beschriebenen,  kasten- 
förmigen Mischern  ältester  Construction,  von 
denen  jeder  HO  t  Eisen  aufzunehmen  vermag, 
l'ie  Erzeugung  der  AnInge  beträgt  in  24  Stunden 
ungefähr  2500  t.  Die  Zufuhr  des  Eisens  vom 
Mischer  zum  Stahlwerk  erfolgt  auf  einem  normal- 
«purigen,  hinter  den  Convertern  liegenden  Ge- 
leise und  zwar  werden  immer  3  Pfannenwagen 
<inrch  eine  Locomotive  gleichzeitig  herangebracht. 
Das  Kippen  der  Pfannen  erfolgt  durch  fest- 
stehende elektrische  Winden,  an  welche  die 
Pfannengetriebe  mittels  leicht  zn  handhabender 
Gelenkwellen  angeschlossen  werden.  Die  Pfanne 
£eht  beim  Ausgiefsen  auf  den  Converter  zu. 
Es  sind  aber  doch  noch  kurze  Roheisenrinnen 
beim  Füllen  des  Converters  nöthig.  Dieselben 
sind  vorne  gelenkig  und  drehbar  gelagert,  so 
dato  sie,  wenn  das  Hintertheil  durch  den  darunter 


!  sitzenden  hydraulischen  Plunger  gehoben  wird, 
1  sich  schrägstellend  mit  dem  vorderen  Ende  auf 
die  Convertermündung  zugehen.  Diese  Rinnen 
dienen  auch  zum  Einfüllen  des  Spiegeleisens  in 
den  Converter  nach  dem  Blasen.  Von  den  vier 
Spiegelöfen  sind  beständig  zwei  im  Betrieb  und 
wird  das  geschmolzene  Spiegeleisen  von  den- 
selben durch  kleine,  vierrädrige  Pfannenwagen, 
deren  Pfanne  von  Hand  gekippt  wird,  zu  den  Con- 
vertern gebracht.  Das  Schmalspurgeleise  für  die 
Spiegeleisenwagen  liegt  zwischen  dem  Normal- 
spurgeleise für  die  Roheisenwagen  ;  das  Verfahren 
der  Spiegoleisenwagen  erfolgt  durch  ein  endloses 
Drahtseil,  welches  von  einer  elektrischen  Winde 
in  Bewegung  gesetzt  wird.  Von  den  Convertern 
gelangt  der  Stahl  in  die  Stahlpfannen;  die- 
selben sitzen  auf  den  Auslegern  von  zwei 
hydraulischen  Centralkrähnen,  welche  mit  hydrau- 
lischer Drehvorrichtung  und  mit  hydraulischer 
Vorrichtung  zum  Verfahren  der  Pfanne  auf  dem 
Ausleger  ausgerüstet  sind.  Jedem  Centralkrahn 
gegenüber  sind  zwei  »Üefsbrücken  angebracht, 
auf  welche  der  Centralkrahn  die  Giefspfannen 
mit  Hülfe  seiner  hydraulischen  Pfannenfahr- 
vorrichtung  abgeben  kann.  Die  (üel'sbrticken 
werden  sodann  auf  ihren  Unterstützungen  durch 
hydraulische  Maschinen  verschoben,  welche  mittels 
Stirnrad  auf  eine  seitlich  an  der  Gielsbrücke 
angebrachte  Zahnstange  arbeiten,  bis  die  Pfanne 
über  dem  Giel'sgeleiße  steht.  Nach  dem  (»iefsen 
wird  die  Pfanne  auf  den  Ausleger  des  Central- 
krahns  zurückgeschoben  und  mit  Hülfe  eines 
hydraulischen  Krahns  und  einer  am  Pfannen- 
boden  angeschlagenen  Kette  gekippt,  so  dafs  die 
in  der  Pfanne  befindliche  Schlacke  in  einen  auf 
dem  Pfannenschlackengeleise  stehenden  schmal- 
spurigen Wagen  ausfliegt.  Es  sind  zum  Kippen 
der  Pfannen  drei  solche  hydraulische  Krähne 
und  zum  Wechseln  derselben  zwei  hydraulische 
Krähne  vorhanden.  Die  Blockformen,  Block- 
unterlagen und  die  Blockformwagen  sind  genau 
wie  in  Sparrows  Point;  nur  sind  die  Blockform- 
wagen federnd  gekuppelt.  Das  Bewegen  der 
Wagen  beim  Hiefsen  erfolgt  hier  durch  eine 
zwischen  den  Schienen  des  Giefsgeleises  liegende 
t  hydraulische  Maschine.  Dieselbe  besteht  aus 
einem  in  zwei  Cylindern  spielenden  Doppel- 
plunger ,  welcher  in  der  Mitte  einen  nach  der 
einen  Seite  kippbaren ,  sich  selbst  wieder  auf- 
richtenden Mitnehmer  trägt.  Der  Mitnehmer 
schlüpft  beim  Rückwärtsgehen  des  Plungers  unter 
den  Wagenachsen  hindurch ,  während  er  beim 
Vorwärtsgehen,  an  den  Wagenachsen  anliegend, 
die  Wagen  voranschiebt.  Sehr  eigenartig  und 
gut  iBt  die  zum  Drehen  der  Centralkrähne  dienende 
Vorrichtung.  Dieselbe  besitzt  nicht  die  Mängel 
der  unter  Flur  liegenden  hydraulischen  Cylinder 
und  Getriebe:  peringe  Zugänglichkeit,  Möglich- 
keit von  Brüchen  und  Betriebsstörungen  infolge 
der  verhältnifsmafsig  verwickelten  Hauart,  Dn- 
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Möglichkeit  der  raschen  Ausbesserung  —  und 
besteht  aus  einer  zwischen  den  beiden  Ceutral- 
krähnen  stehenden,  im  Dach  mit  verlagerten 
Säule,  welche  zu  beiden  Seiten  je  zwei  umgekehrte 
hydraulische  Drahtseilflaschenzüge  trägt.  Das 
Drahtseil  geht  von  dem  einen  Flaschenzng  zu 


kann,  während  die  Ausströmung  des  anderen 
geöffnet  wird.  Wird  der  eine  Cylinder  mit 
Prefswasser  angefüllt,  so  wird  das  Seil  angezogen 
und,  indem  es  sich  von  der  Trommel  abwick>lr. 
der  Krahnansleger  gedreht  werden;  dabei  wird 
das  zum  anderen  Flaschenzng  führende  Seilende 


Figur  30.    Bessemern  auf  den  Kdgar  Thomson  -  Werken  der  Carnegie  Steel  Co.  in  B  raddock  hei  Pittsbisr; 

A  Converter.  B  Koheiseniitme  r  Spiegeleisenöfon  />  Normtlnpurifre  Geleise  fDr  den  Koheisenwagen.  /.  SchroiUfur- 
geleme  für  den  Spie|-»lei»eiiwagen.  F  Gielekräbne.  u  rraonenkrabue.  //  Pfanncnkippkrlhn«.  J  Gi.fibrflck«.  K  Vor- 
iura  Drehen  der  liielekrahn»  /.  Giefrhuhne.  .«  Schm»l»purig<w  Uiel"»f  elewe.  .V  Schm»Upurigen  Pfann»n»chUek«ti 
geleue.    i>  Blockvrageri!w;hiober.    /•  l^wen  der  Blöcke  von  den  Unterlagen,    y  üreifer  der  BloekdrOeker. 


der  auf  dem  beweglichen  Plungerrohr  des  gegen- 
überstehenden Centralkrahns  angebrachten  breiten 
Trommel,  schlingt  sich  einige  Male  um  diese 
und  ist  sodann  auf  der  Trommel  befestigt.  Nach 
einigen  weiteren  Windungen  verläfst  das  Seil 
die  Trommel  und  geht  zum  zweiten  hydraulischen 
umgekehrten  Flaschenzug.  Beide  Flaschenziige 
werden  gleichzeitig  in  der  Weise  gesteuert,  dafs 
in   den   einen   Cylinder   hruckwaaser  eintreten 


aufgewickelt  und  der  Plunger  des  betreffendrii 
Klaschenzugs  hochgedrückt.  Da  die  Trommeln 
genügend  breit  ausgeführt  sind,  arbeitet  die 
Hinrichtung  immer  zuverlässig,  ob  die  PIuiht«'- 
rtfhre  hoch  oder  tief  steht.  Die  feststehenden 
Plunger  der  sämmtlichen  Krähne  sind  im  I>wh 
gelagert.  Die  Blockdrückeranlage  gleicht  der 
in  Sparrows  Point;  nur  arbeiten  die  beiden 
Drücker  nicht  einzeln,  sondern  zusammen,  durch 
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einen  einzigen  Steuerapparat  beeinflußt,  und  es 
werden  also  immer  gleichzeitig  zwei  Blockformen 
vom  betreffenden  Wagen  abgehoben  und  auf  den 
leeren  bereitstehenden  aufgesetzt.  Die  Block- 
wagen brauchen  also  nicht  so  oft  verschoben  zu 
werden.  Vorhanden  sind  zwei  doppelte  Block- 
driieker,  von  denen  einer  in  Bereitschaft  steht. 
Zum  Verschieben  dienen  die  auch  in  Sparrows 
Point  vorhandenen,  neben  den  Schmalspurgeleisen 
liegenden  hydraulischen  Maschinen.  Die  Klauen 
der  Blockdrücker  fafsten  nicht  alle  selbstthatig, 
so  dafs  der  Maschinist  gezwungen  war,  die  ihm 
zugekehrten  Klauen  mittels  einer  dünnen  Stange 
anzuschlagen ;  die  dem  Maschinisten  abgekehrten 
Klanen  fafsten  selbstthatig.  Sämintliche  Klauen 
gingen,  nachdem  die  Blockformen  abgesetzt  waren, 
von  selbst  wieder  los.  Blöcke,  welche  auf  den 
Unterlagen  festsafsen,  wurden  von  diesen  gelöst, 
indem  man ,  genau  wie  bei  der  American  Iron 
&  Steel  Company  in  Pittsburg,  eine  Brechstange 
zwischen  die  Unterlage  und  die  an  die  Block- 
form unten  angegossene  Nase  einsetzt«  und  die 
Blockform  mit  dem  Block  anhob. 

Einfacher  als  die  bisher  beschriebenen  Bes- 
semerwerke ist  das  der  Carnegie  Steel  Com- 
pany in  Homestead  bei  Pittsburg  (Figur  31). 
Dasselbe  besitzt  zwei  1 5  - 1  -  Converter ;  letztere 
liefern  arbeitstaglich  etwa  1200  t  Stahl,  welcher 
zu  kleineren  Blöcken  und  Formeisen  ausgewalzt 
wird.  Das  Werk  ist  auf  die  Verarbeitung  kalten 
Roheisens  angewiesen ,  welches  in  Cupolöfen 
umgeschmolzen  wird.  Die  Cupolofeuanlage  scheint 
etwas  klein  zu  sein ,  da  die  Converter  nicht 
meist  gleichzeitig,  sondern  mitunter  nacheinander 
mit  einigen  Minuten  Pause  blasen.  Durch  Ver- 
größerung der  Cupolofenanlage  könnte  die  Er- 
zeugung der  Be8seinerei  gesteigert  werden.  Das 
Einfüllen  des  Roheisens  in  den  Converter,  das 
Blasen  und  das  Ausgiefsen  des  Stahls  gehen 
rasch  vor  sich  nnd  erfordern  nur  l'n,  10s/4 
und  3'/4,  zusammen  also  15  Vi  Minuten.  Die 
Zufuhr  des  Eisens  von  den  Cupolöfen  erfolgt 
mit  Hülfe  eines  Pfannenwagens ,  welcher  auf 
einem  hinter  den  Convertern  liegenden,  normal- 
sparigen  Geleise  durch  eine  ziemlich  schwere 
Locomotive  bewegt  wird.  Auf  der  Locomotive 
befindet  sich  auf  der  dem  Pfannenwagen  zu- 
gekehrten Seite  eine  liegende  Zwillingsdampf- 
maschine, welche  mittels  einer  Gelenkwelle  ein- 
fachster Ausführung  mit  dem  Pfannenwindwerk 
gekuppelt  ist  und  durch  welche  die  Pfanne  ge- 
kippt wird.  Die  Pfanne  geht  beim  Auskippen 
auf  den  Converter  zu  und  beim  Aufrichten  wieder 
zurück.  Trotzdem  ist  hinter  jedem  Converter 
«ine  Boheisenrinne  angebracht,  welche  mit  vier 
Rädern  auf  einem  Geleise  verfahrbar  ist  und 
durch  einen  Hebel  vorangeschoben  und  in  die 
Convertermündung  gesteckt  werden  kann.  Unter 
den  Convertern  liegt  parallel  zum  Pfannenwagen- 
geleiae  ein  Schmalspurgeleise,  auf  welchem  Wagen 


mit  sehr  breiten,  kippbaren,  auf  drei  Soiteu  mit 
Rändern  umgebenen  Plattformen  stehen.  Auf 
diese  Wagen  wird  die  wenige  Schlacke,  die 
nach  dem  Ausgiefsen  des  Stahls  noch  im  Con- 
verter sitzt,  ausgekippt,  indem  man  den  Converter 
auf  den  Kopf  stellt.  Das  Rückkohlen  des  im 
Converter  entkohlten  Eisens  erfolgt  durch  Ferro- 
mangan,  welches  vor  dem  Zusetzen  in  einem 
kleinen,  auf  der  Converterbühne  stehenden  Herd- 
ofen angewärmt  wird.  Vor  und  zwischen  den 
beiden  Convertern  steht  der  Giefskrahn,  welcher 
hydraulisch  gedreht  werden  kann,  und  neben  dem 
Giefskrahn  ein  Pfannenkrahn.  In  die  im  Giefs- 
krahnausleger  hängende  Pfanne  wird  die  Charge 
aus  dem  einen  oder  dem  anderen  Converter  aus- 
gegossen, sodann  der  Kr  ahn  bis  über  das  Giefs- 
geleise  gedreht  und  der  Pfanneninhalt  in  auf 
Wagen  stehende  Blockformen  gegossen.  Nach 
dem  Giefsen  wird  dio  Pfanne  über  das  Pfannen- 
schlackengeleise  geschwenkt  und  mittels  des 
Pfannenkrahns  durch  eine  am  Pfannenboden  an- 
geschlagene Kette  umgekippt,  so  dafs  die  Pfannen- 
schlacke auf  die  Plattfonn  eines  auf  dem  Schmal- 
spurgeleise stehenden  Schlackeuwagens  fliel'st. 

Die  in  Homestead  benutzten  Blockformen 
haben  verschiedene  Höhen  und  sind  oben  bis 
auf  ein  etwa  300  mm  grofses  Loch  geschlossen. 
Sie  haben  oben  zwei  und  seitlich   einen  ein- 

I  gegossenen  schmiedeisernen  Henkel  nnd  zwei 
obere  seitlich  angegossene  Nasen,  um  die  Form 
unter  dem  senkrechten  Blockdrücker  abziehen 
zu  können.  Der  seitliche  untere  Henkel  ist 
vorhandon,  um  dio  Blöcke  gegebenen  Falles 
auch  unter  den  noch  vorhandenen  alten  schrägen 
Blockdrückern  ausdrücken  zu  können.  Nach 
dem  Giefsen  wird  die  obere  Blockformöffnung 
mit  einem  Stahlgufs-  oder  Blechdeckel  zugedeckt 
und  verkeilt,  indem  man  durch  die  obereu  Henkel 
ein  Knüppeleude  steckt  und  einen  Keil  darunter 
treibt.    Nach  einigen  Minuten  wird  der  Deckel 

;  wieder  entfernt.  Die  Blockuntorlageu  sind  ent- 
weder glatt  wie  in  Sparrows  Point  oder  sie 
haben  in  der  Mitte  eine  Vertiefung  und  sind 
dann  entsprechend  höher.  Dagegen  stehen  in 
Homestead  immer  vier  Blöcke  auf  einem  Schmal- 
spurwagen  mit  zwei  Drehgestellen.    Das  Ver- 

I  schieben  der  Wagen  beim  Giefsen   und  unter 

I  dein  Blockdrücker  erfolgt  durch  hydraulische 
Apparate,  bestehend  aus  einem  doppelten  Plunger, 
welcher  in  zwei  Cylindern  spielt  und  dabei  eine 
oder  zwei  seitlich  liegende  Vierkantwellen, 
welche  in  Mitnehmern  drehbar  gelagert  sind, 
mitnimmt.  Die  Vierkante  der  Wellen  schieben 
sich  durch  Naben  von  Hebeln,  welche  gegen 
Längsverschiebungen  gesichert  sind ;  mittels  dieser 
Hebel  und  durch  stehende  hydraulische  Cylinder 
werden  die  Wellen  gependelt,  so  dafs  auf  den- 
selben befestigte  hakenförmige  Hebel  gegen 
untere  Ansätze  an  den  Wagengestellen  angelegt 
und  die  W  agen  verschoben  werden  können.  Der 
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unter   der   Giefshühne   befindliche    Verschiebe-  Leuten  auf  der  Locomotive  absieht,  welche  dir 

apparat  hat  nnr  eine,  der  unter  dem  Blockdrncker  Blockwagen  zu-  und  abführt.    Die  Klanen  d« 

zwischen  den  beiden  Geleisen  befindliche  Ver-  Drückers  schlagen  sich  vollständig  selbstthätig 

schiebeapparat  dagegen  zwei  zu  beiden  Seiten  an  die  Blockformen   an   und  lösen   sich  aorh 


liegende  Vierkantwellen,  welche  gleichzeitig  ge- 
pendelt und  verschoben  werden.  Der  für  die 
Bessemern  in  Betrieb  befindliche  Blockdrncker 
int  ein  einfacher  und  genau  wie  der  in  SparrowK 
Point  ausgeführt.  Ein  Mann  genügt  vollständig 
für  die  Bedienung  desselben,  wenn  man  von  den 


selbstthätig  von  denselben.  Man  erreicht  die» 
hier  auf  eine  sehr  sinnreiche  Weise.  Die  Klanen 
sind  durch  je  zwei  Bolzen  mit  den  Zugstangen 
starr  verbunden  und  die  Zugstangen  sind  etwa* 
verkröpft  und  so  gebogen,  dafs  die  Klanen  gerade 
«ber  die  Ohren  der  Blockformen  schlüpfen  vn& 
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sich  beim  Tiefergeheu  einhaken  (vergl.  pinFig.30). 
Heini  Niedersetzen  der  abgezogenen  Blockform  auf 
den  Bloekwagen  beginnt  die  bisher  durch  die  Be- 
lastung in  Spannung  gewesene  Stange  seitlich  zu 
schlagen  und  der  Maschinist  bekommt  es  immer 
fertig,  durch  rasches  Verfahren  des  Blockform- 
wagens  und  durch  rasches  Hochziehen  der  Klauen 
zur  rechten  Zeit  dieselben  von  den  Blockform- 
ohren frei  zu  machen.    Ein  anderer  ebenfalls  in  j 
Homestead  vorhandener  und  namentlich  für  ein 
Martinwerk  arbeitender  Blockdrücker  hatte  diese  ; 
Eigenschaft  nicht  und  mufste   ein   besonderer  ; 
auf  einer   Bühne  stehender  Mann  die  Klauen 
anschlagen,  indem  er  die  Zugstangen  fafste;  das 
Lösen  der  Klauen  erfolgte  von  selbst.  Aufser 


den  beiden  einfachen  war  noch  ein  doppelter 
Blockdrücker,  welcher  jedoch  noch  nicht  betriebs- 
fähig war,  vorhanden.  Häutig  zeigte  es  sich, 
dafs  die  Blöcke  an  den  Unterlagen  sitzen  blieben, 
und  löste  man  dann  dieselben,  indem  man  den 
Briickcr  mit  heftigen  Stölsen  arbeiten  liefs. 
Mitunter  gingen  die  Blöcke  aber  überhaupt  nicht 
los  und  blieb  dann  weiter  nichts  übrig,  als  die- 
selben in  der  Ofenhalle  durch  die  Tiefofenkrähne 
vom  Wagen  zu  werfen,  wodurch  die  Unter- 
lagen sich  ablösten.  Die  Blockwagen  wurden 
federnd  gekuppelt  und  waren  deshalb  mit  an- 
geschraubten    Puffer-    und  Zugstangenköpfen 

Versehen'  (Fortsetzung  folgt.) 


Das  Treiben,  Drücken 

Zur  Herstellung  von  topfförmigen  Körpern 
aus  Blechen  führen  drei  an  sich  ganz  verschiedene 
Verfahren.  Das  iiiteste  ist  das  Treiben,  Pol- 
lern oder  Beulen.  Es  beruht  bekanntlich  darauf, 
dafs  diejenige  Stelle  eines  Bleches,  welche  durch 
einen  kräftigen  Schlag  dünner  gemacl  t  —  ge- 
treckt —  wird,  beulenartig  hervortritt.  Bei 
hartem  Material  mnfs  eine  Gegen  läge  für  den 
Schlag,  ein  Ambofs,  vorhanden  sein,  damit  das 
Material  „gequetscht"  wird,  während  es  bei 
weichen  Metallen  oft  genügt,  wenn  eine  hohle 
Unterlage  vorhanden  ist,  in  welche  das  Blech 
frei  hineingetrieben  wird. 

Etwas  jünger  ist  das  Drücken  auf  der 
Bank,  und  das  Neueste  das  Ziehen.  Zu  beiden.) 
gehört  ein  verhältnifsmäfsig  weiches  Material. 
Ks  ist  daher  die  Topfbildung  aus  Eisenblech  erst 
wirklich  in  Gang  gekommen,  seitdem  wir  gelernt 
haben,  das  schöne,  weiche  Flnfscisen  herzustellen. 

Das  Drücken  geschieht  auf  der  Drehbank 
mit  dem  Bandstahl  oder  auch  an  dein  von  Band 
gekurbeltem  Support  mit  Hülfe  eines  abgerundeten, 
elatten  Stahles  oder  einer  Kolle. 

Figur  l  zeigt  die  Entstehung  eines  becher- 
ahnliehen  Gefäfses.  Das  Blech  erhält  die 
Form  einer  Scheibe  SS\ ,  deren  Durchmesser 
etwas  kleiuer  sein  darf,  als  das  für  die  Ent- 
fernung der  Mitte  von  der  Kante  für  den 
fertigen  Gegenstand  beabsichtigte  Mafs.  Der 
Dreher  prefst  das  Material  in  den  gezeich- 
neten Uebergängen  gegen  das  Modell  hin  nieder, 
wobei  er  der  Natur  desselben  insofern  sorgfältig 
Kechuung  tragen  mul's,  als  er  je  nach  Erforder- 
nis den  äufseren  Rand  niederzuholen  oder  die 
mehr  nach  der  Mitte  zu  liegenden  Theile  nieder- 
bücken mul's.  Da  aus  den  gröfseren  Durch- 
messern der  nach  aulsen  Helfenden  Theile  der 
z«  bildenden  Form  gemäfs  kleinere  Durchmesser 

XX  .u 


und  Ziehen  der  Bleche. 


entstehen  müssen,  so  bilden  sich  leicht  Falten, 
:  welche  der  Dreher  durch  richtige  Vertheilung 
|  der  angeführten  Arbeitsarten  möglichst  vermeiden 
bezw.   durch   Verwendung   eines   zweiten  von 
I  innen  her  gegengehaltenen  Stahles  herausbringen 
mufs.   Hierin  Uegt  die  Schwierigkeit  der  Arbeit. 

.v  Das  Drücken  erfordert  eine 
(       grofse  Gewandtheit  und  Sach- 
ji       kenntnifs    sowie   eine  nicht 
1        t""V.       W   ganz  leichte  Anpassung  au 

\  |  '  Ja«  Material. 

^   I       Es  ist  nun  klar,  dafs  das 

i  i^"'/  Material  annähernd  in  dem- 
;  selben  Mafse,  wie  es  in  peri- 
|  pherialer  Richtung  —  Ver- 
Fignr  1.  ■s'i  kleinerung  der  Kreise  —  zn- 
sammengeht,  sich  in  radialer 
Richtung  längen  mnfs.  Beidos  würde  genau 
gleich  sein  müssen,  wenn  die  Wandstärke  die- 
selbe bliebe,  was  vom  praktischen  Standpunkte 
aus  auch  vielfach  der  Fall  ist.  Wir  werden  auf 
diesen  Punkt  noch  besonders  zurückkommen.  Es 
ist  dies  der  hauptsächlichste  Unterschied  zwischen 
:i  dem  Drücke  n  und 

~  \J  va^^a^v     Ziehen  einerseits 
^E^^r^r-~~-JUpP  •  und  dem  Treiben 
Pg  ijf^a*^^     andererseits.  Das 
2  getriebene  Gefäfs 

ist  unter  allen  Um- 
ständen am  Boden  dünner  als  am  Rande.  Soll 
das  Gefäfs  sich  am  Rande  verengen,  so  zieht 
man  es  vielfach  (Figur  2)  frei  herüber,  was 
natürlich  nur  bei  gewissen  Wandstärken  ge- 
lingt und  weiches  Material  voraussetzt.  Sind 
die  Honlungen  gröfser,  so  mufs  die  Arbeit  durch- 
aus über  einem  Kern  erfolgen,  der.  um  heraus- 
genommen zu  werden,  aus  Theilen  (a,  b,  c,  d, 
e,  /  in  Figur  :i)  zusammengesetzt  wird. 
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Das  Rollen  (Drücken  mit  Hälfe  einer  Rolle) 
findet  nur  bei  gröfseren  Arbeiten,  welche  grofse 
Kraftanstrengung  erfordern,  und  auch  meist  nur 
zum  Ausdrücken  der  Falten  bereit«  auf  anderem 
Wege  getopfter  Bleche  statt  und  ist  in  Figur  4 
veranschaulicht.  —  Das  Ziehen  oder  Topfen 
läfst  sich  bei  verhältnifsmäfsig  starkwandigen 
Gefäfsen  sehr  leicht  durchfuhren,  wenn  einfach 
ein  Stempel,  dessen  Dicke  gleich  dem  gewünschten 


Figur  3. 

inneren  Durchmesser  ist,  auf  eine  Platte  ge- 
prefst  wird,  die  auf  einem  Ringe  (Figur  5a) 
liegt,  der  mit  einem  entsprechenden  Loch  versehen 
ist.  Sind  die  Kanten  des  Ringes  und  des  Stempels 
scharf  und  die  Durchmesser  beider  zu  wenig 
verschieden,  dann  giebt  es  eine  Lochung.  Werden 
dagegen  die  Kanten  gut  abgerundet  und  ge- 
glättet, so  giebt  es  bei  genügender  Weite  des 
Ringes  ein  Gefäfs.  Man  thut  gut, 
den  Spielraum  zwischen  Stempel 
und  Ring  —  auch  Matrize  ge- 
nannt —  etwas  gröfser  zu  nehmen, 
was  namentlich  bei  weichem, 
Btauchfiihigeui  Material  gut  zu- 
lässig ist.  Bei  dünnem  Blech  bilden 
sich  naturgemäfs  leicht  Falten, 
welche  durch  Vergröfserung  des  Durchmessers  des 
Stempels  vermieden  werden.  Kleine  Faltungen 
verschwinden  von  selbst  (Figur  5  b). 

In  dieser  Weise  werden  die  Patronenhülsen 
aus  Kupferblech  hergestellt.  Die  Operation  ist 
ein  wirkliches  „Ziehen".  Denn  das  Material 
wird  nur  zuerst  in  der  Blechstärke  annähernd 
unverändert  gelassen,  bei  den  weiteren  stufen- 


Figur  4. 


Figur  6  a, 


Figur  5b. 


weit  aufeinander  folgenden  Operationen  aber,  wie 
sie  aus  Figur  f>  ersichtlich  sind,  wird  der  Spiel- 
raum zwischen  Stempel  und  Ring  immer  kleiner 
genommen,  so  dals  sich  das  Material  (Figur  *ia), 
um  dem  Niedergang  des  Stempel«  folgen  zu 
können,  wesentlich  strecken  miifs  (in  der  Figur 
der  Deutlichkeit  halber  übertrieben  gezeichnet); 
die  Wandstärke  bleibt  nur  im  Boden  die  ur- 
sprüngliche und  wird  in  den  Wänden  geringer. 


Der  Vorgang  ist  genau  derselbe,  wie  der 
beim  Ziehen  der  Rohre,  wo  aus  einem  weiteren 
Rohr  (Figur  7)  ein  engereB  gemacht  wird.  E* 
wird  hier  nur  die  treibende  Kraft  nicht  von  dem 
Stempelende  von  dem  Boden  aus  ausgeübt,  sondern 
von  aufsen  her  durch  Vorziehen  des  Rohres  selb»!. 
Die  beiden  Vorgänge  gehen  auch  in  der  Praxi* 
bekanntlich  ineinander  über:  Vielfach  werden 
(  erst  tiefe  lie- 

fäfse  gebildet, 
nach  dem  Ver- 
fahren Figur  'i, 
denen  dann  der 
Boden  abge- 
schnitten wird, 
nm  auf  dem 
Wege  der  Für.  7 
weiter  „auf- 
zogen'' zu  werden.  Wenn  indessen  das  Ver- 
hältnifs  der  Blechstarke  zum  Durchmesser  de? 
zu  bildenden  Gefäfses  unter  ein  bestimmte* 
Mafs  heruntergeht,  so  vollzieht  sich  der  VorgaD? 
(Figur  5)  nicht  in  der  gewünschten  Weise.  ¥.< 
giebt  nicht  zu  beseitigende  Falten  oder  der 
Stempel  bricht  durch,  der  Boden  reifst  ab.  In 


+ 


Figur  B. 


Figur  6a. 


Figur  7. 

solchen  Fällen  setzt  man  auf  den  Blechrand  (Fig.M 
einen  Ring  a,  den  sogenanuten  Setzring,  auch  Klecli- 
halter  genannt,  und  prefst  denselben  mit  einem  ganz 
bestimmten  Druck  gegen  das  auf  dem  Ringt/  liegende 
Blech  b.  Ist  dieser  Druck,  oder  aber  die  Reibung, 
welche  durch  gutes  Schmieren  nach  Möglichkeit 
herabgemindert  wird,  zn  grofs,  so  reifst  der 
Stempel  c  das  Blech  durch;  ist  er  zu  gering. 

dann  bildet  das  letztere 
Falten  und  es  giebt  keinen 
glatten  Topf. 

Unter  diesem  Kiue 
vollzieht  sich  nnn  der 
eigentliche  Vorgang :  l*ie 
Linie  a  b  (Figur  t" 
wandert  nach  c  d,  ak> 
a  nach  r,  und  b  nach  <i. 
Diese  Punkte  nähern 
sich  dem  abnehmend' ii 
Kreisumfang  entsprechend,  das  Material  staocbi 
sich  seitlich  zusammen  und  in  demselben  Mal* 
mufs  sich  das  Blech  strecken.  Derselbe  Vor- 
gang, welcher  sich  zwischen  dem  Ziehriu? 
(Figur  7)  und  dem  Dorn  abspielt,  findet  aocli 
hier  statt,  nur  anf  einer  wesentlich  größeren 
Fläche.  Um  die  Wanderung  des  Materials  d<m 
Auge  vorzuführen,  habe  ich  von  verschiedenen 
Materialien  Blechscheiben  mit  kreisförmig-radial 


Figur  8. 
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angeordneten  Löchern  versehen,  deren  Stellung 
nach  dem  Ziehen  den  Vorgang  deutlich  klar- 
stellte.*   Dabei  ergiebt  sowohl   für   Eisen  wie 
für  Aluminium  die  Rechnung,   wenn   man  als 
Breite    der  kreisringartigen   Abtheilungen  das 
Mittel  von  bezw.  «  b  und  r  d  annimmt,  ganz 
geringe  oder  gar  keine  Stürkenänderungen  :  0.95H 
für  Eisen  und  0.974  für  Aluminium.    Bei  einem 
andern  Ring  ergab  sich  für  Eisen  1  und  für 
Aluminium  0,98 1 .  Es  sind  dies  so  verschwindende 
Differenzen,  dafs  man  sie  recht  gut  auf  Meß- 
fehler und  den  Umstand  zurückführen  kann,  dafs 
die  mittlere  Breite  für  die  Kreisfignren  nicht 
genau  gennggenommen  ist.  Be- 
sonders  niufs  in  Beachtung  gc- 
/ v^rij  A      zogen  werden,  dafs  die  Zahlen 
für  das  weiche  Aluminium  sich 
Fignr  9.  von  denen  für  Eisen  kaum  unter- 

scheiden, was  sicher  nicht  der 
Fall  sein  würde,  wenn  die  Stauchfähigkeit  auf  Ver- 
dickung hinwirkte.  Auch  deutet  das  Aussehen 
der  so  gezogenen  Bleche  durchaus  nicht  immer 
auf  eine  derartige  Pressung  zwischen  Setzring 
und  Matrize  hin,  wie  wir  sie  zwischen  dem 
Ziehring  und  dem  Dorn  erkennen  können.  Man 
thut  daher  für  praktische  Zwecke,  wie  für  die 
erforderlichen  (iröfsenberecbnuugen  gut,  wenn 
man  von  jeder  Stärkenminderung  absieht  und 
nnr  mit  Stauchung  und  Streckung  in  der  Ebene 
rechnet.  Auch  hier  müssen,  wie  beim  Ziehen, 
Stufen  eingeschaltet  werden.  Figur  10  ('«—<*)  giebt 
eine  solche  Reihe  für  Schüsseln.  Der  meist 
unter  45  0  angeordnete  konische  Boden  zieht 
sich  dabei  frei  an  dem  entsprechend  geformten 

•  Wrgl.  H  »edivke,  .Technologie  des  Eisens", 
Seite  175. 


Stempel  an  und  bedarf  keiner  besonderen  Matrize. 
Der  zweite  Stempel  hat  den  Durchmesser  des 
konischen  Bodens  des  ersten  und  zwängt  das 
Material  zu  einem  Cylinder  von  diesem  Durch- 
messer zusammen,  wieder  eiuen  Boden  ähnlicher 
Art  vorbildend.  So  geht  es  in  einer  ent- 
sprechenden Stufenzahl  weiter.    Die  Kunst  ftir 


* 


Figur  MX 


den  Werkmeister  ist  es,  wie  beim  Kalibriren 
,  der  Walzen,  die  Zahl  der  Stufen  möglichst  zu 
verringern  und  dennoch  die  l'ebergänge  nicht 
zu  schroff  zu  gestalten.  Eingehende  Betrach- 
tungen über  das  Wandern  des  Materials  beim 
Ziehen  hat  Ingenieur  K.  Mnsiol,  Warschau, 
angestellt  und  in  r  Dinglers  Polytechnischem 
Journal'4,  Juli  190»),  veröffentlicht.  Hatdicke. 


Fortschritte  im 

Von  E.  Bahlsen,  C 

(Fortsetzung 

In  neuerer  Zeit  hat  das  eoiuplieirte  Verfahren 
<ier  Kupferverhüttung  durch  diu  starke  Entwick- 
lung des  Kiipfer-B<>8scmorverfahrens  eine  wesent- 
liche Abkürzung  und  Vereinfachung  erfahren. 
VonHollway  zuerst  versucht,  wurde  dasselbe 
von  Manhes  in  Eguilles  zur  Durchführung  ge- 
bracht und  hat  sich  hosonders  in  den  Vereinigten 
Staaten  entwickelt;  es  steht  indessen  auch  in  Frank- 
reich, Spanien,  Chile  und  Japan  in  Anwendung. 
Diedem genannten Procefs  noch  anhaftenden  Mangel 
•>ind  bekanntlich  ein  starker  Verbrauch  an  Betiiubs- 
kraft  und  feuerfestem  Material  sowie  die  Ent- 
wicklung bedeutender  Mengen  schwefliger  Säure; 


Metal  lhüttenwesen. 

ivilingenieur,  Dresden, 
von  Seite  1054.) 


letztere  lälst  man  zu  Ashio  in  Japan  durch  einen 
Schauer  von  Kalkwasner  absorbiren. 

Die  fürden  Bossomerprocels  verwendeten  Appa- 
rate umfassen  folgende  Typen:  l.den  runden  Manbes- 
oder  Parrot-Converter,  der  in  seiner  äufceren  Form 
den  zum  Bessemern  des  Roheisens  üblichen  Appa- 
raten gleicht;  2.  den  <|uadratischen  oder  Stalmann- 
Converter;  3.  den  Converter  von  Manhes  und 
David,  welcher  die  Form  vi»n  drehbaren  Cylindern 
besitzt. 

Die  genannten  Converter,  von  denen  der  Par- 
rot-Converter der  verbreitetste  ist,  unterscheiden 
sich  von  den  zum  Verblasen  des  Roheisens  vor- 
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wiegend  verwendeten  Birnen  grundsätzlich  dadurch, 
dafs  dio  Lage  der  Formen  eino  horizontale  ist. 
Diese  Aendorung  wird  durch  die  Ausscheidung 
von  metallischem  Kupfer  bedingt,  welches  sich 
unter  dem  Kupferstein  auf  dem  Boden  des  Con- 
verters absetzt  und  bei  seiner  geringen  Oxydntions- 
wärnie  ein  Einfrieren  des  Metallbados  herbeiführt, 
wenn  die  Formen  wie  bei  den  gewöhnlichen  Besse- 
merbirnen angeordnet  sind.  Jn  neuester  Zeit  ist 
indessen  dio  Windzuführung  durch  im  Converter- 
boden gelagerto  Formen  von  David  in  Eguilles 
wieder  aufgenommen  worden,  nur  mit  dem  linter- 
schiede, dafs  dieselben  gegen  die  Verlicalo  geneigt 
sind  Infolge  der  eigentümlichen  Anordnung 
der  Formen  wird  das  ganze  Metallbad  durch  dun 
Wind  in  eine  drehende  Bewegung  versetzt,  wo- 
durch der  Bildung  von  Ansätzen  und  der  Ver- 
stopfung der  Formen  vorgebeugt  werden  soll. 
Eine  fernere  Eigentümlichkeit  des  Davidschen 
Converters  oder  Selecteurs  ist  die  Erzeugung  von 
Kupforböden  oder  Bottoms.  Diese,  dem  englischen 
Verfahren  entnommene  Operation  besteht  bekannt- 
lich in  der  Erzeugung  einer  geringen  Menge  Roh- 
kupfer (bottoms)  neben  einer  gröfseren  Menge 
Kupferstein.  Die  Bottoms  nehmen  die  Verun- 
reinigungen des  Kupfersteins,  sowie  den  gesammten 
Goldgehalt  desselben  auf,  während  gleichzeitig  ein 
sehr  reinor  Kupierstein  lallt.  In  dem  Davidschen 
Selectour  werden  nach  Beendigung  der  Eisen- 
verschlackung  zunächst  die  Bottoms  ausgeschieden 
und  durch  Kippen  des  Converters  in  einer  seit- 
lichen Tasche  gesammelt,  aus  welcher  sie  getrennt 
von  dem  später  erblasenen  Rohkupfer  zum  Aus- 
Hufs  gelangen. 

Leider  hat  der  Selecteur-Bessernerprocefs  einen 
bedeutenden  Nachtheil,  der  seine  Anwendbarkeit 
auf  specielle  Fülle  beschränkt;  dieser  Nachtheil 
besteht  darin,  dafä  das  Silber  nicht  auch  in  die 
Kupferböden  eingeht,  sondern  zum  gröfseren  Theil 
im  Stein  verbleibt.  Bei  Anwesenheit  einer  lohnen- 
den Mengo  Silber  muls  daher  der  nach  Davidschem 
Patent  erblaseno  Stein  doch  noch  der  Elektrolyse 
unterworfen  werden.  Es  wird  demnach  in  diesem 
Fallegegenüberdcrgcwölinlichon  Bessemerei  nichts 
gewonnen.  Das  Selectour- Verfahren  ist  demnach 
nur  für  silberarmen,  unreinen,  womöglich  gold- 
haltigen Kupferstein  zu  empfehlen. 

Eino  grol'so  Ausdehnung  hat  neuerdings  die 
elektrolytische  Raffination  des  Kupfers  genommen. 
Nach  „The  Mineral  Iiidustry"*  wird  über  */*  des 
in  den  Vereinigton  Staaten  zur  Zeit  erzeugten 
Kupfers  elektrolytisch  raflinirt.  Es  werden  dort 
beinahe  HiOOO  P.S.  für  die  elektrolytische  Raffi- 
nation von  silberhaltigem  Kupfer  verbraucht. 
Beträchtliche  Mengen  silberhaltigen  Materials 
werden  aus  dein  Auslände,  besonders  von  Mexiko, 
Canada,  Spanien,  Tasmanien  und  Japan  nach  Nord- 
Amerika  zum  Zwecke  der  Ralüuirung  eingeführt. 
In  dein  letztgenannten  Zweige  des  Kupferhütten- 
wosen«  hat  man  jetzt  auch  angefangen,  sich  der 


arbeitsparenden  neuen  Erfindungen  der  Eisen- 
industrie, z.  B.  der  Chargir-  und  Giefsmaschintn, 
zu  bedienen. 

Was  endlich  die  nassen  Processe  der  Kuj'fer- 
gewinnung  anbetrifft,  so  stehen  dieselben  auf«ir 
für  die  Extraction  von  Zwischenproducten  bekannt- 
lich zum  Auf8chliefsen  armer  oxydischer  um 
geschwefelter  Erze  in  Anwendung.  Oxydischr 
Erze  werden  jetzt  meist  durch  Schwefelsäure  au- 
gezogen. Geschwefelte  Erze  müssen,  behufs  l  eher- 
führung  des  in  ihnen  enthaltenen  Kupfers  in  einen 
löslichen  Zustand,  einem  oxydirenden  oder  chk>- 
rirenden  Rösten  oder  einer  nassen  Chloratum 
unterworfen  werden.  Von  diesen  Verfahren  hat 
für  den  Eisenhüttenmann  die  Behandlung  der 
spanischen  und  portugiesischen  Kiese  ein  be- 
sonderes Interosso,  welcher  Procefs,  mit  Rücksicht 
auf  die  annähernd  vollständige  Ausbeutung  der 
nützlichen  im  rohen  Erz  enthaltenen  Elemente, 
zu  den  vollkommensten  Methoden  gehört,  welch" 
die  hüttenmännische  Praxis  kennt.  In  Deutsch 
land  wird  dieser  Procefs  besonders  auf  der  Duis- 
burger Kupferhütte  ausgeführt,  welche  die  Kies- 
abbrände  einer  Reihe  deutscher  Schwefelsäure- 
fubnken  nach  dem  sogenannten  Hcndcrson-Ver- 
fahren  verarbeitet.  Das  meist  vom  Rhein  au*  zur 
Verladung  kommende  Material  wird  durch  Mahlen 
mit  Kochsalz  und  Rösten  in  Muffelöfen  au  ge- 
schlossen und  mit  angesäuertem  Wasser  aus- 
gelaugt. Aus  der  Lauge  wird  das  Silber  nach 
Claudets  Verfahren  durch  Jodnatriumlösun^,  und 
später  Kupfer  durch  Eisen  gefällt. 

Die  Rückstände  der  Kupferextraction  bilden  e:n 
hochhaltiges,  60-  bis  65  procentiges,  Schwefe daran* 
Eisenerz,  welches  wegen  seiner  Freiheit  von  Phos- 
phor zur  Darstellung  von  Bessemer-Roheiscn  in 
hohem  Grade  geeignet  ist.  Dasselbe  wurde  früher 
an  Eisenwerke  verkauft,  konnte  jedoch  wegen  seim-r 
pulvrigen  Beschaffenheit  nur  in  beschränkten: 
Malse  als  Zusatz  zu  anderen  Erzen  Verwendung 
linden.  Neuerdings  soll  es  der  Duisburger  Kupfer- 
hütte gelungen  sein,  durch  Brikt  ttirung  der  Hock- 
stände nach  eigenem  Verfahren  diesen  Uebelstand 
zu  überwinden.  Der  Nutzen  der  Silberausfallung 
nach  Clatidet  wird  übrigens  in  neuerer  Zeit  be- 
zweifelt. Nach  Cleinmer»  hinterbleibt  bei  An- 
wendung des  Claudetschen  Verfahrens  ein  (ichalt 
von  5  Unzen  Silber  in  einer  Tonne  gefällten 
Kupfers,  welcher  nicht  bezahlt  wird;  andererseits 
vergüten  die  elektroly tischen  Kupterwerke  (sowi»- 
Vitriolwerke)  95  %  des  im  Cementkupfer  ent- 
haltenen Silbers,  sowie  den  vollen  Marktwerth  d«-- 
Kupfers  und  Goldes.  Dieser  Umstand  hat  in 
Vereinigten  Staaten  die  Elimination  der  immerhin 
umständlichen  und  kostspieligen  Silberfälluni:  »i|r 
Folge  gehabt. 

Für  den  Eisenhüttenmann  interessant  ist  ferner 
die  Anwendung  von  Gasmaschinen,  System  Ott". 
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auf  den  Werken  dor  Arizona  Copper  Co.  und 
Detroit  Copper  Mining  Co.«  Das  Gas  wird 
in  Generatoren  erzeugt  und  soll  die  Brennstoff- 
ersparnifs  1,5  —  1,75  ff  auf  die  Pferdokraftstunde 
betragen.  Zum  Schlul's  mag  noch  die  Auffindung 
eines  neuen  nicket-  und  arsenhaltigen  Kupfererzes 
Mohawkit  durch  Professor  Koenig  in  Michigan 
erwähnt  werden,  ebenso  die  Erneuerung  der  Ver- 
suche, Kupferschmelzöfen  mit  erhitztem  Wind  zu 
betreiben.  Bisher  galt  es  bekanntlich  als  Grund- 
satz, dafs  die  Windorhitzung  im  Kupforhütton- 
betriebo  nur  bei  schwerschmelzigen,  eisenarraen 
Emn  (Mansfeld)  mit  Vortheil  angewandt  worden 
können,  weil  andernfalls  eine  Reductiun  von  Eisen 
bezw.  eine  Bildung  von  Ofensauen  eintritt. 

2.  Blei. 

Die  Weltproduction  an  Rohbloi  betrug  im 
Jahre  1900  809  800  metrische  Tonnen;  sie  ist  seit 
1890  um  270300,  seit  1695  um  171600,  seit  1899 
um  26300  t  gewachsen.  Von  der  Gesammterzeu-  | 
pung  1900  entfallen  228500  t  oder  28,2  %  auf  die 
Vereinigton  Staaten  von  Nordamerika :  diesen 
zun&chst  stehen  Spanien  mit  154  600  und  Deutsch- 
land mit  121500  t,  auf  welche  beiden  Länder 
d.mnaeh  19,1  %  bezw.  15  %  der  Weltorzeugung 
kommen.  in  einem  weiteren  Abstände  folgen 
Mexiko  und  Australien.  Diese  Länder  bringen 
zusammen  19,3  %  des  auf  den  Weltmarkt  kommen- 
dun Bleis  horvor,  während  dor  Re9t  von  18,4  % 
sich  auf  die  übrigen  Länder  vertheilt  (Grofs-  | 
briUnnien,  Oesterreich-Ungarn,  Italien,  Belgien, 
Frankreich,  Griechenland,  Canada,  Südamerika 
und  Ostindien).  Die  australischen  Erze  entstammen  ] 
zum  gröfsten  Theil  den  Bröken  Hill-Gruben  in 
Neu-Sudwales. 

In  Bezug  auf  Productionsversehiebungen  im 
Jahre  1900  ist  noch  zu  bemerken,  dafs  Deutsch- 
land einen  Rückgang  um  fast  8000  t  erlitten  hat, 
welcher  nach  den  Angaben  der  Frankfurter  Metall- 
Gesellschaft  auf  eiue  verminderte  Verarbeitung 
fremder  Erze  zurückzuführen  ist.  Dagegen  hat  sich 
die  Bleigewinnung  der  Vereinigten  Staaten  um 
31  500  t  vermehrt.  Aufser  Deutschland  haben  noch  ■ 
Spanien  und  England  stärkere  Rückgänge  (8000 bezw. 
7000t)zu  verzeichnen.  Der  durchschnittliche  Jahres- 
preis  des  Bleis  war  1890  18.7.10  £;  er  fiel  bis 
1£<94  auf  9.11.6  £,  um  bis  1900  wieder  auf  17.8.7  £ 
in  steigen.  Dagegen  betrug  der  Bleipreis  im  , 
Juni  1901  wieder  12.10.-  £  oder  25  Jl  für  1U0  kg. 

Die  Verarbeitung  von  Bleierzen  wird  bekannt- 
lich in  Flammöfen,  Herden  oder  Schachtöfen  vor-  ! 
genommen.    Von    diesen    Apparaten   dienen   die  I 
Klammöfen   und  Herde  zur  Verarbeitung  reiner, 
an  fremden  Schwefelmetallen  armer  Bleiglanze,  , 
di«  weniger  als  4  %  Kieselsüu.e  enthalten,  nach 
den  Grundsätzen  der  Röstred uetionsarbeit.  Herde 
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arbeiten  mit  gröfserer  Bleiverflüchtigung  als  die 
Flammöfen  und  stehen  denselben  auch  an  Leistung 
und  Oekonomio  des  Betriebes  nach.  Andererseits 
gestatten  sie  die  Vorwendung  geringwerthigen 
Brennmaterials  und  haben  besonders  den  Vor- 
theil, dafs  sie  ohne  viel  Brennmaterialaufwand 
und  Wärmeverlust  in  und  aufser  Betrieb  gesetzt 
werden  können.  Sie  stehen  daher  bei  der  inter- 
mittirendon  Verarbeitung  silborfreier  Bleiglanze 
(bei  welchen  eine  eventuelle  Verflüchtigung  von 
Silber  nicht  ins  Gewicht  fällt)  in  den  Vereinigten 
Staaten  in  häufiger  Anwendung.*  Zu  Joplin  dient 
der  zu  diesem  Zweck  benutzte  Moffetofen  zu- 
gleich zur  Herstellung  von  weifser  Farbe  aus 
verflüchtigtem  Bleirauch  nach  dem  Bartlettprocefs. 
Im  allgemeinen  wird  man  jedoch  bei  normalen 
Betrioben  zur  Verarbeitung  kieselsäurearmer, 
reiner,  hochhaltiger  Bleiglanze  und  bei  Vorhanden- 
sein billiger  roher  Brennstoffe,  den  Flammofen- 
procefs  dem  Herdprocefs  vorziehen.  Von  den 
hierbei  angewandten  Methoden  dürfte  der  Tarno- 
witzer  Procefs  der  wirthschaftlich  vorteilhafteste 
sein,  da  er  bei  goringon  Bleiverlusten  die  Ver- 
arbeitung grofser  Chargen  gestattet  und  die  blei- 
reichen Rückstände  durch  Schachtofenschmolzung 
zu  Gute  macht. 

Was  die  Verarbeitung  von  Bleierzen  in  Schacht- 
öfen anbetrifft,  so  unterscheidet  man  bekanntlich 
zwei  Methoden,  die  Niederschlags-  und  die  Röst- 
reduetionsarbeit.  Bei  der  Niederschlagsarbeit 
werden  die  rohen,  von  fremden  Schwefelmetollen 
möglichst  freien  Erze  durch  Eisen  zerlegt,  Während 
die  der  Röstreduction  unterworfenen  Erze  zu- 
nächst in  besonderen  Apparaten  geröstet  und  als- 
dann im  Schachtofen  reducirend  geschmolzen 
werden.  Die  N'iodcrschlagsarbcit  steht  nun  noch 
zur  Verhüttung  reiner  Erze  von  wenig  wechseln- 
der Beschaffenheit  i.  B.  am  Harz  in  vereinzelter 
Anwendung,  während  die  Röstreductionsarbeit 
ein  Universalprocefs  ist,  der  lür  alle  Erze  pafst, 
besonders  aber  für  unreine  kieselsäurereiche  Erze 
Anwendung  findet. 

Die  Röstung  von  Bleierzen  erfolgt  gewöhnlich 
ohne  gleichzeitige  Sehwefelsäurcfabrication  in 
Flammöfen,  die  als  Fortschauf lungsöfen  oder  als 
mechanische  Röstöfen  construirt  sind.  Ab- 
weichend von  den  bei  der  Kupfererzi östung  ge- 
machten Erfahi  ungen  hat  diu  mechanische 
Röstung  der  Bloicrze  nach  llofmann  nur  aus- 
nahmsweise (bei  pyritisehen  Erzen)  zufrieden- 
stellende Resultate  geliefert.  Im  übrigen  ent- 
sprechen die  bekannten  Fortschauflungsöfen 
besser  dem  gewünschten  Zweck,  weil  sie  eine 
bessere  Leitung  dor  Reactionen  zulassen  und  auch 
die  Anwendung  von  Generatorgason  gestatten. 
Das  reducirend  solvirende  Schmelzen  der  Blei- 
glanze wird  in  Gebläseschachtöfen  vorgenommen, 
welche  gewöhnlich  als  Tiegel-,  seltener  als  Sumpf- 

*  llofmann,  Metallurg}-  of  Lead. 
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öfen  zugestellt  sind.  Moderno  Oefen  erhalten 
grundsätzlich  einen  Wassermantel  in  der  Schroelz- 
zone  und  sind  vorteilhaft  mit  Arentschem  Stich 
versehen  d.  h.  einer  Vorrichtung  zum  continuir- 
lichen  Austragen  des  Bleis.  Sie  haben  runden 
(Pilzöfen)  oder  rechteckigen  Horizontalquerschnitt. 
Rundöfen  nehmen  gewöhnlich  gleichmftfsig  von 
der  Formebene  nach  der  Gicht  zu ,  während 
oblonge  Oofen  meistens  einen  Kost  besitzen. 
Letztere  Oefon  haben  besonders  in  Amerika 
grofse  Verbreitung  gefunden,  wo  die  runden 
Oefen  von  ihnen  fast  verdrängt  sind. 

Für  die  Entsilberung  des  Werkbleis  ist  die 
verbreitotste  Methode  gegenwärtig  der  Parkes- 
oder Zinkprocefs,  welcher  schneller  und  ökono- 
mischer arbeitet  als  der  Pattinsonprocefs  und  zu- 
gleich reinere  Erzeugnisse  liefert.  Der  Pattinson- 
procefs  (d.  h.  die  Eutsilberung  des  Werkbleis 
durch  Krystallisation)  wird  indessen  bei  einem 
gröfseren    Wismuthgehalt    des    Werkbleis  vor- 


gezogen, da  das  Wismuth  bei  diesem  Verfahren 
in  das  Reichblei  geht  und  aus  diesem  gewonnen 
wird,  während  es  beim  Parkesprocefs  im  raffinirten 
Blei  bleibt  und  so  nicht  nur  verloren  geht, 
sondern  auch  die  Qualität  des  Bleis  verschlechtert 
Zu  den  neuesten  Fortschritten  auf  dem  Gebiet« 
der  Bleierzverarbeitung  gehören  die  gelungene 
Brikettirung  der  Erzfeino  zu  Bröken  Hill  und 
die  gleichfalls  dort  versuchte  magnetische  Sepa- 
ration gemischter  Zink-  und  Bleierze,*  ebenso  die 
Einführung  von  Schmolzöfen  mit  zwei  in  Ter- 
schiedenen  Ebenen  liegenden  Düsenreihen.  Die- 
selben sollen  nach  Heberlein**  sich  durch  eine  voll- 
ständigere Oxydation  der  Schwefelverbinduugen, 
eine  größere  Leistungsfähigkeit  der  Oefen, 
Koksersparnif8  und  gröfsere  Hitze  in  der  Schmelz- 
zone  auszeichnen.  (Forta«i>ung  folgi.) 


*  „The  Mineral  Industry"  1900. 
**  „Berg-  und  Hüttenmännische  Zeitung"  1899. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  de«  angegebenen  Tage  an  wahrend  zweier 
Monate  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  Im 
Patentamt  in  Berlin  autliegen. 


23.  September  1901.  Kl.  7a,  M  14  548.  Ver- 
fahren zum  Ausstrecken  von  Kohren  und  anderen 
Hohlkörpern.  Max  Mannesmann,  Remsiheid- Böding- 
hausen. 

Kl.  7a,  M  10  927.  Verfahren  zur  Herstellung 
glattwandiger  Rohre.  Max  Mannesmann,  Remscheid- 
Bödinghausen. 

Kl.  10  a,  C  9246.  Gasfiihrung  hei  liegenden  Koks- 
öfen. Franz. Joseph  ( 'ollin,  Dortmund,  Beurhausstrafse  10. 

KI.  24a,  II  25  996.  Rauchreinignngsvorrichtung. 
Arthur  Henke,  Hannover,  Theaterplatz  3. 

Kl.  81c,  C  8681.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Metallhlocken  durch  Verbuudgufs.  Sylvester  Alphonse 
Cosgrave,  Edgewood  l'ark,  Grfsch.  Älleghenv,  lVnus., 
V.  St.  A.;  \crtr. :  E.  Hofl'mann,  Pat.- Anw.,  Berlin, 
Friedriehatrafse  04. 

Kl.  81c,  G  15  802.  Gufsform  zur  Herstellung 
von  Formeisenfcrtigwalzen.  Walter  Gontermnnn, 
Siegen,  Sandstrafse  80. 

Kl.  40  c,  VV  10964.  Vorrichtung  hei  Dampf- 
hämmern zur  Verbindung  der  Kolbenstange  mit  dem 
Hammerbär.  Adolf  Wieeke.  Düsseldorf  -  Oberbilk, 
Hennannstrafse  18. 

Kl.  50c,  S  14  980.  Erzzerkleinerungsmaschine 
mit  einer  Zerkleinerungswalze  und  mit  mehreren  diese 
umgebenden  Zerkleinfrinigsrolleri.  Charles  Suttie, 
Onehunga.  Neu-Seeland,  Austr. ;  Vertr.:  M.  Sehmetz, 
Pat.-Anw.,  Aachen. 

26.  September  1901.  Kl.  lb,  E  7431.  Aufgebe- 
Vorrichtung  für  elektromagnetische  Krzscheider.  Thomas 
Alva  Edison,  Llewellyn  Park,  Grfsch.  Kssex,  V.  St  A.; 
Vertr.:  Arthur  Baermann,  Patent- Anw.,  Berlin,  Karl- 
strafse  40. 


ausländische  Patente. 


Kl.  31c,  C  9453.  Stampfmaschine.  Byron  Bea» Ii 
Carter,  Hinsdale,  JH.,  V.  St.  A. ;  Vertr.:  M.  Schur!*. 
Patent- Anw.,  Aachen. 

Kl.  35a,  P  12  090.  Fangvorrichtung  für  Fördcr 
schalen.    Max  Posor,  Rosdzin-Sehuppinitz,  O.-Schl. 

Kl.  85 e,  K  7492.  In  der  Vertical-  und  Horizontal- 
ebene  beweglicher  Kntlade-Klevator.  Eisenwerk  (vorm. 
Nagel  &;  Kaemp)  A.-G.,  Hamburg-Uhlenhorst. 

80.  September  1901.  Kl.  7  a,  K  19330.  Vorrich- 
tung zum  Schmieren  der  Dornstange  bei  Rohrwalz- 
werken.   Otto  Klatte,  Düsseldorf,  Goethestr.  36. 

Kl.  7a,  M  17  076.  Verfahren  und  Vorrichtung  zur 
Herstellung  glattwandiger  Rohre;  Zus.  z.  Aum.  M.  10927. 
Max  Mannesmann,  Kemsrheid-Bliedinghausen. 

Kl.  7d,  B  26  802.  Vorrichtung  zum  Vorschieben 
von  Drähten.    Bremshev  &  Co.,  Ohligs,  Rheinpr. 

Kl.  19a.  Seh  16583.  SchieuenstoTsverbindung  mit 
zwei  die  Schienenfüfse  umfassenden,  dnreh  einen  Keil 
verbundenen  Bügeln.  Franz  Scheinig,  Linz -Urfahr; 
Vertr.:  Ottomar  R.  Schulz  und  Franz  Schwenterley, 
Pat- Anwälte,  Berlin,  Leipzigerstr.  131. 

Kl.  24a,  H  25264.  Vorrichtung  zur  Zaiuhnu* 
von  Secundiirluft  in  den  Verbrennungsraum  an  beliebiger 
Stelle  senkrecht  zur  Flamnienricbtung.  Harry  Heu».*«. 
Triest,  Via  Michelangelo  8;  Vertr.:  Max  Menzel, 
Pat. -Anw.,  Berlin,  Friedrichstr.  169. 

Kl.  35a,  H  25642.  Sicherheitsvorrichtung  fir 
Fördermaschinen.    C.  Hoppe,  Berlin,  Gartenstr.  9-12. 

3.  October  1901.  Kl.  5  b,  Nr.  5020.  Schlagvor- 
riehtnng  für  Gesteinbohraaschinen  und  dergl.  Albert 
Neupert,  Kisleben,  Grüner  Weg  6. 

Kl.  7c.  K  20807.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Drahtstiften.  Firma  .1.  G.  Kayser.  Nürnberg,  Glai' 
h  am  in  er. 

Kl.  16,  A  6167.  Verfahren  zur  Herstellung  ein« 
Düngemittels  aus  Sulfitzellstoff-Ablauge  und  Thomas 
Phosphat^chlackenmehl.  Otto  Arlt,  Görlitz,  Salomon- 
strafse  13. 

Kl.  48c,  E  7476.  Verfahren  zum  Ausstatten  von 
Emailwuaren.  Emaillirhütte  und  Kochgeschirrfabrik 
Braun  &  Kreis,  Deuben  b.  Dresden. 
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Kl.  50  c,  M  19  924.  Zerkleinerungsvorrichtung 
mit  auf-  und  abwärt**  bewegtem  Brechkegel.  Maschinen- 
bauanstalt „Humboldt1-,  Kolk  b.  Köln. 

Kl.  81 «,  O  3503.  Vorrichtung  zum  Bewegen 
lockerer  Massen  durch  Wurf.  Firma  C.  Oetling, 
Strehla  a.  Elbe. 

CtobrancligmuttterdatriiffMiffen. 

23.  September  1901.  Kl.  24  a,  Nr.  160  340.  Rauch- 
verzehrende Feuerung  mit-  dachförmigem  Rost,  be- 
sonderer Beschickungsvorrichtung  und  Heifsluftfeuer- 
hrücke.    Otto  Thost,  Zwickau  i.  8.,  Albertstr.  2. 

Kl.  24 f,  Nr.  160215.  Roststab  mit  zwei  in  seinem 
Innern  der  Längsrichtung  nach  angebrachten  Kanälen. 
Friedrich  Pfrommer,  Stattgart,  Tübingerstrofse  95. 

Kl.  24  f,  Nr.  160345.  Verschiebbare  Rost- 
reinigungsvorrichtnng  mit  in  die  Kostspalton  ein- 
greifenden und  diese  abschliefsenden  Lame  flen.  Albert 
l'termann,  Dortmund,  Schwanenstrafse  54. 

Kl.  24  f,  Nr.  160  347.  Korbrost  mit  Schlacken- 
brecher nnd  vertical  verschiebbarer  Rostreinigungs- 
Vorrichtung.  Albert  Utermann,  Dortmund,  Schwanen- 
strafse 54. 

Kl.  27  b,  Nr.  160265.  Gebläseventil  mit  ans 
Olluloid  hergestelltem  Gehäuse  und  Sieb.  H.  C. 
Bötticher,  Leipzig-Lindenau. 

Kl.  31b,  Nr.  160  420.  Zahnradformmaschitie, 
lereu  Supporttragspindel  aus  zwei  in  der  Höhe  gegen 
einander  verschiebbaren  Theilen  besteht.  Julius  Wurm- 
kcb,  Krankfurt  a.  M.-Bockenheim. 

Kl.  49e,  Nr.  160471.  Nietvorrkhtung  mit  hängen- 
dem Gestell  und  durch  Excenter  bewegten  Nietsteuipel. 
Kmil  Ellermann,  Berlin,  Fruchtstr.  28. 

30.  September  1901.    Kl.  5d,  Nr.  160700.  Blech 
röhr  zur  Kohlenförderung  unter  Tage  (Rutsche)  durch 
Laschen  an  den  StÖfsen  gegen  Ineinanderschieben  ge- 
sichert.   W.  Roetzel,  Engelskirchen. 

Kl.  24  a,  Nr.  160558.  Selbsttätige  Rost- 
besohickungsvorrichtung ,  bei  welcher  die  die  Kohlen 
auf  den  "Rost  befördernden  Wurfschaufeln  und  das 
diesen  die  Kohlen  zuführende  Rührwerk  eine  gemein- 
same Antriebswelle  besitzen.  Carl  Weck  &  Co., 
Dölau  b.  Greiz. 

Kl.  24 f,  Nr.  160407.  Roststab  mit  seitlichen, 
«chräg  gegeneinander  laufenden  Rippen  zur  Bildung 
dfisenartiger  Luftzuführungskanüle  im  Rost.  Carl  Edler 
von  Querfurth,  Schönheiderliamiuer. 

Kl.  24f,  Nr.  160512.  Wasserröhrenrost,  bestehend 
»ns  einseitig  geschlossenen  Gewinderohren,  die  durch 
eingeschobene,  horizontale  Metallleisten  in  zwei  Wasser- 
wege getheilt  sind.    Oscar  Asch,  Berlin,  Karlstr.  27. 

Kl.  24  f,  Nr.  160536.  Bündelrost  mit  aus  je 
drei,  nach  Art  der  Bajonettverschlüsse  untereinander 
verbundenen  Roststäben  bestehenden  Bündeln.  Carl 
Killer  von  Querfurth,  Schönheiderhammer. 

Kl.  24  f,  Nr.  160  776.    Bündelrost,  bestehend  aus 
i,  welche  durch  schmiedeiserne  Klammern 
nmengehalten  sind.    Carl  Edler  von  Querfurth, 
Schönheiderhammer  i.  Erzg. 

Kl.  31a,  Nr.  160  700.  Cupolofen  mit  verschlicfs- 
Urer  Oeffnung  im  Deckel  des  Vorherdes.  Krignr  & 
Ibjsen,  Hannover. 

Kl.  35a,  Nr.  100868.  Sicherheitsverschlufs  für 
seigere  Schächte  unter  Benutzung  eines  Klappthorcs, 
bei  dessen  Bewegung  gleichzeitig  der  Förderkorb  fest- 
gestellt wird.    Wilhelm  Breiing,  Recklinghausen. 

Kl.  50c.  Nr.  160741.  Continuirlich  arbeitender 
Kollergang  mit  drei  hintereinander  angeordneten 
Läufern.    Carl  Amende,  Hamburg,  Steindamm  24. 

Kl.  81  e,  Nr.  160604.  Fördervorrichtung,  deren 
durch  Kreuzgelenke  zu  einem  endlosen,  nach  allen 
Seiten  beweglichen  Strang  verbundenen  Transport- 
eefäfse  mittels  seitlicher  Fflnrungsrollen  in  der  Förder- 
bahn entsprechend  geformten  Führungsschienen  geführt 
sind.   A.  Stotz,  Kornwestheim. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  81  e,  Nr.  122673,  vom  2.  Mai  1900.  Victor 
Kops  in  Kattowjtz,  O.-S.  Füllvorrichtung  für 
Ma  «neig  ifßn  n  l  agen . 

Beim  Gicfsen  von  Masseln  in  auf  Wagen  oder 
dergleichen  angeordneten  Formen  ist  es  sehr  wichtig, 
dafs  die  Wagen  während  des  Abkühlens  des  Gufseisens 

in  den  Formen  still 
stehen,  dadieStruc- 
tur  desselben  durch 

Erschütterungen 
während    des  Er- 
starrens nachtheilig 

beeinflnfst  wird. 
Nach  vorliegender 
Erfindung  wird  dies 
dadurch  erreicht, 
dafs  im  Innern  des 
rundenGufstischesf 
bekannter  Art  eine  Rinne  e  mit  ihrem  centralen  ring- 
förmigen Theil  um  eine  senkrechte  Achse  «  drehbar  an- 
geordnet ist,  der  durch  die  Rinne  b  von  dem  Giefs- 
wagen  a  das  Gufseisen  zugeführt  wird,  während  sie  von 
einer  Form  zur  andern  weiter  gedreht  wird. 

Kl.  40a,  Nr.  123(168,  vom  23.  Juni  1900.  Hugh 
Fitzalis  Kirkpatrick-Picard  in  London.  Ver- 
fahren zur  Verhüttung  ron  zusammengesetzten  SchtrefeU 
erzen,  insbesondere  bleireichen  Zinkerzen. 

Die  Schwefelerze  werden  durch  oxydirendo«,  er- 
forderlichenfalls unter  Zugabe  von  Kohle  wiederholtes 
Rösten,  so  weit  als  angängig,  in  Oxyde  übergeführt. 
Diese  werden  sodann  mit  einer  beim  Erhitzen  kokenden 
Kohle  gemengt,  vortbeilhaft  in  Brikettform  über- 
geführt und  in  Retorten  unter  Luftabschlui's  stark  er- 
hitzt, wobei  das  Zinkoxyd  zu  Zink  reducirt  und  ab- 
destillirt  wird,  während  das  gleichfalls  reducirte  Blei 
in  den  Poren  des  aus  der  Kohle  entstandenen  Koks 
in  so  feiner  Vertheilung,  so  dafs  es  sich  nicht  sammeln 
und  die  Retortenwände  zerfressen  kann,  zurückbleibt 
und  für  sich  gewonnen  werden  kann. 


Kl.  49»»,  Nr.  122178,  vom  4.  November  1900; 
Zusatz  zu  Nr.  121602  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901 
Seit«  995).  Hugo  Stolpe  in  Posen,  troßeieen- 
scheere  mit  AbecheerplaUe. 

Die  Erfindung  des  Hauptpatentes  ist  dahin  ab- 
geändert, dafs,  statt  das  eine  Messer  gegen  das  fest- 
stehende andere  Messer  zu  drehen,  beide  gegen  ein- 
ander um  die  Achse  des  durchgesteckten,  zu  schneiden- 
den Proiiieisens  gedreht  werden.  Diese  Drehung  wird 
bewirkt  durch  die  Verschiebung  einer  auf  einer  fest- 
elagerten  Gewinde*pindel  sitzenden  Mutter,  an  die 
eide  Messer  angelenkt  sind. 


Kl.  401»,  Nr.  122212,  vom  16.  December  1900. 
Aluminium-  und  Magnesium-Fabrik  in  Heme- 
lingen bei  Bremen.  Verfahren  zum  Legiren  von 
Muyne-iam  mit  Metallen  und  Metalllegirungen. 

Bei  dem  bisherigen  Legiren  von  Magnesium  mit 
anderen  Metallen,  namentlich  solchen  von  höherem 
Schmelzpunkt  durch  Eintauchen  des  ersteren  in  letz- 
teres bezw.  letztere,  treten  infolge  der  leichten  Oxydir- 
harkeit  des  Magnesiums  leicht  Metallverluste  sowie 
Explosionen  ein.  Neides  wird  vermieden,  wenn  zu- 
nächst dos  Magnesium  mit  einem  Flufsmittel,  z.  B.  mit 
einer  Schmelze  von  Chlormagnesium,  Chlorkalium  und 
Chlornatriuiii,  eingeschmolzen  und  das  zu  legirende 
Metall  im  angewärmten  Zustande  in  das  Magnesiumbad, 
das  durch  das  Flufsmittel  vor  dem  Oxydiren  geschützt 
ist,  eingetaucht  wird,  wobei  »-s  sehr  schnell  von  dem 
Magnesium  aufgelöst  wird. 
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Kl.  81  b,  Nr.  121  790,  vom  10.  März  1890.  Fre- 
derick Theophilus  Giles  in  Bristol  (England). 
Formmaschine  zur  Herstellung  von  Schrauben,  Bolzen 
und  dtrgl. 

Die  Formmaschine,  die  zur  gleichzeitigen  Her- 
stellung einer  grofsen  Anzulil  von  Formen  gegossener 
Schrauben  dient,  zeichnet  sich  dadurch  vor  undercn 
ähnlichen  Maschinen  aus,  dafs  sämmtliche  Modelle  c 

auf  einer  gemein- 

'^^l^'^^j,' " ' ^ "-V" Ii-  i 


samen  Trasrplatte  d 
angeordnet  sind,  die 
sich  mit  den  Model- 
len hebt  und  senkt. 

Die  Tragplatte  d 
ruht  auf  mehreren 
in  ihr  drehbar  ge- 
lagerten Spindeln  </, 
die  sieh  mit  Ge- 
winde. 71  in  der  fest- 
gelagerten  Platte  f 
führen,  mit  Ketten- 
rädern g*  verschen 
sind  und  durch  eine 

umgelegte  Kette 
von  der  Antriebs- 
spindel c  nngetrie- 
ben  werden,  wo- 
durch sich  die  Mo- 
del Itragplatte  hebt 
oder  senkt.  Welle  e  trägt  oben  ein  Zahnrad  h,  welches 
mittels  Kette  die  Drehung  der  Welle  e  auch  auf  die 
Modelle  c  übertragt.  Ist  auf  die  Platte  b  ein  Formkasten 
aufgesetzt  und  bei  vorgeschobenen  Modellen  c  mit  Form- 
masse gefüllt  und  festgestampft,  so  werden  durch 
Drehen  der  Spindel  «  sämmtliche  Modelle  c  aus  der 
Forruiuasse  herausgeschraubt,  indem  sich  die  Trug- 
platte  d  dem  Gewinde  der  Modelle  <■  entsprechend 
senkt  Ein  Kindringen  von  Forminasse  in  die  kasten- 
artig ausgebildete  und  mit  Oel  gefüllte  Tragplatte  d 
wird  durch  Kappen  c\  und  Erhöhungen  i»  verhindert. 


Kl.  81  c,  Nr.  ül  im,  vom  20.  Mai  1000.  K  ö n  igl. 
Wilrttemb.  Hiittenvcrwaltung  Wasseralfingen 
in  Wasseralfingen.  Formverfahren  zur  Herstellung 
doppelseitig  geprefster  Formsn, 

Zur  Erzielung  einer  möglichst  gleichmäfsigen 
Dichte  des  Formsandes  bei  der  Herstellung  doppel- 
seitig geprefster  Formen,  die  dann,  zu  mehreren  iiber- 


"  :-  /  .  1 


einandergcstellr,  durch  einen  gcmeinsehaftlichen  Ein- 
gulstrieliter  abgegossen  werden,  wird  zunächst  jeder 
der  Formkasten  k  und  k\  mit  unterbelegter  Modell- 
hälfte  c  mit  Sand  gefüllt  und  glattgestrichen.  Danu 
wird  Küsten  ki  nach  Auflegen  eines  Sehiehedcckels  Ii 
auf  den  Kasten  k  aufgesetzt  und  nach  Herausziehen 
des  Deckels  b  durch  den  Stempel  //  soweit  in  den  Kasten  k 
hereingedrückt,  bis  der  Formsand  genügend  ire.prefst  ist. 

Kl.  7a,  Nr.  14*2 008,  vom  5.  Deeemhei  1  «!>!>. 
Thomas  Valentine  A  1 1 i s  in  Bridge port <  V.St.  A.>. 
Vorrichtung  zum  Auswalzen  des  Werk.itiickes  unmittel- 
bar aus  dem  Witrmofen. 

Zwischen  dem  Walzwerk  und  dem  auf  einer  vor 
den  Walzen  lajigsvcrsehiehbaren  Bühne  aufgestellten 
Anwärmofen,  der  auf  der  fahrbaren  Buhne  selbst 
wieder  mittels  Bader  und  Geleise  dem  Walzwerk  ge- 


nähert werden  kann ,  ist  eine  überdeckte  Rinne  an- 
geordnet.  Diese  dient  einerseits  dem  in  dem  Winn- 
ofen  angewärmten  Stabeisen  zur  Führung,  andererseits 
soll  sie  jegliche  Abkühlung  des  Walzgutes  vor  dessen 
Eintritt  in  das  Walzwerk  verhüten.  Sie  ist  deshalb 
an  den  beiden  Längsseiten  mit  einstellbaren  frenutheten 
Führungen  versehen,  die  von  aufsen  beiderseits  dem 
Walzeiseii  so  weit  genähert  werden  können,  daf«  es  in 
den  Nöthen  der  Führungen  gleitet.  Aufserdem  werdei 
die  abziehenden  Feuergasc*  des  durch  Ciasbrenner  ge- 
heizten  Auwärmofens  durch  die  überdeckte  Kinne  ge- 
leitet, so  dafs  das  Walzgut  bis  unmittelbar  vor  *einetc 
Eintritt  in  die  Walzen  geheizt  bleiben  und  selbst  bei 
kleinem  Querschnitt  sehr  warm  verwalzt  werden  kanr. 

Kl.  4»b,  Nr.  121  7M,  vom  23.  December  IM*. 
Cousin  &  Alder  in  Morges  (Schweiz).  Stau:- 
und  Schneidemaschine  für  grofse  Hleche. 

Der  Stempelträger  </,  sowie  der  Matrizenhalttr  b 
sind  an  dem  oberen  und  nnteren  Querbalken  ein'* 
rahmenartigen  Gestelles  befestigt,  dessen  innere  freie 
Oeffuuug  so  grofs  bemessen  ist 
dafs  Bleche  gröfster  Abmesiuu; 
durchgerührt  werden  können.  Der 
Halter  a  für  den  Stempel  c  ist 
fest  mit  dem  oberen  Rahmen- 
balkeu  verschraubt  und  besitzt 
unten  auf  Gewindespindeln  d  d. 
welche  durch  die  Stellschrauben 
e  e  auf  und  nieder  bewegt  ■•er- 
den können,  Klemnieiscn  ff  für 
die  zu  stanzende  Hatte  x.  Die 
genaue  Einstellung  von  Stempel  < 
und  Matrize  g  und  h  erfolgt  aa> 
schliefslich  auf  dem  Bocke  b.  auf 
dem  eine  Platte  »  in  schw&lbei- 
schwanzfönnigen  Führungen  in 
wagerechter  Richtung  feststellbar 
verschieblich  angeordnet  ist.  h 
gleicher  Weise  fiihrt  sidi  Platte  t 
in  hierzu  senkrechter  Kichtnnf 
auf  Platte  /.  so  dafs  demnach  du* 
Matrize  gU  unter  dem  Stempel  c 
in  beliebiger  wagerechter  Rieh 
tung  eingestellt  werden  kann. 
Eine  Bewegung  in  senkrechter 
Ri<  htung  wird  der  Matrize  durch  den  mit  Keiläachen 
versehenen  Ring  /  ertheilt,  der  in  dein  Dicht  drehbaren 
Matrizcngebänse  m  durch  die  Schnecke  h  gedreht  wer 
den  kann,  wobei  der  gleichfalls  nicht  drehbare  Ring«, 
der  die  Matrize  trägt,  gehoben  oder  gesenkt  wird. 
Sämmtliche  verstellbaren  Theile  können  durch  Klemm 
schrauben  arrotirt  werden. 

Kl. 40a,  Nr.  122207,  vom  30.  Januar  DKX).  Albert 
Garducr   Clark   in   Cincinnati.  Verfahren 
Gewinnung  der  Metalls  atis  oxgdischsn  oder 
fulfiditrheu  zinkischen  Slisrherzen. 

Die  Verhüttung  sulfidischer  zinkischer  Miseberze 
ist  besonders  bei  einem  Gehalt  an  Eisen  sehr  schwierig, 
weil  bei  der  Verarbeitung  derartiger  Erze  in  Retorten 
das  Eisenoxvd  des  Erzes  die  Retortenwände  angreift 
und  zerstört. 

Gemäfs  vorliegendem  Verfahren  erfolgt  die  Ver- 
hüttung der  vorgenannten  Erze  in  mit  einem  hasifheo 
Futter,  /..  I?.  gebranntem  Dolomit,  versehenen  Retorten, 
die  von  den  lieiniengungcu  des  Erzes  nicht  angegriffen 
werden.  Das  Zink  wird  hierbei  abdestillirt  und  ii" 
Rückstände  auf  die  darin  enthaltenen  Metalle  nah 
geeigneten  Verfahren  weiter  behandelt.  Die  RetorUt. 
die  nach  aufsen  aus  feuerfestem  Thon  bestehen,  werden 
innen  mit  kieselsaurem  Natron  bestrichen  und  au! 
dieses  das  basische  Futter  aufgebracht.  Beim  Brennen 
der  Retorten  kittet  das  Silicat  das  basische  Futter  auf 
der  Retortenwand  fest 
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Nr.  050307.  Joseph  Tyler  in  Pittsbnrg,  Penns. 
Mineralöl- Dttmpßrenner  für  Offen. 

Die  Feuerung  wird  in  Betrieb  gesetzt,  indem  der 
im  Ofen  gelagerte  Behälter  n  durch  Leitunj;  /»'  mit 
Wasser  gefüllt  und,  nach  Schliefsen  der  Hahne  b,  c,  d,  r, 
durch  in  die  mit  Asbest  ausgefütterte  Sehale  f  ge- 
gossenes und  entzündete!«  Mineralöl  beheizt  wird.  Nach 
Erreichung  genügenden  Dampfdruckes  wird  durch  Huhn  <j 


I  fördert,  dort  erat  mit  ihrer  unteren  Hälfte  und  wenn 
das  Eisen  in  der  Form  oberflächlich  erstarrt  ist,  ganz 
|  untergetaucht  werden.    Die  völlig  erstarrten  Masseln 
I  werden  nn  der  Umdrehstelle  des  endlosen  Trägers 
ausge.stürz't. 

Erfinder  hat  nun  bemerkt,  dafs  die  zweite  Ab- 
kühlung wirksamer  uud  rascher  verlauft,  wenn  man 
nicht  kaltes,  sondern  kochendes  Wasser  anwendet, 
weil  im  ersten  Kalle  die  Wurmeentziehuug  durch  den 
Eintritt  des  Leiden  frostsehen  Phänomens  verzögert 
wird.  Der  Strom  des  Kühlwassers  wird  daher  so  ver- 
zögert, dafs  es  aus  dem  ersten  Abschnitt  des  Behälters, 
wo  die  Formen  nur  theilweise  eintauchen ,  bis  nahe 
an  den  Kochpunkt  erhitzt  in  den  zweiten  eintritt  und 
dort  beim  völligen  l'ntertauchen  der  Formen  lebhaft 
kocht;  Patente  Nr.  057  00!)  und  057072.  Statt  der 
zweiten  Kühlung  in  kochendem  Wasser  kann  auch 
eine  Kühlung  durch  eine  Reihe  von  Wusserbrnusen 
angewendet  werden;  Patente  Nr.  057  070,  057  071. 


Oel  und  durch  Hähne  /•  und  d  der  erzeugte  Dampf  in 
den  Brenner  i  eingeführt.  Das  erzeugte  Gemisch  aus 
Wasser  und  Petrolenuidampf  entzündet  sich  an  der 
in  f  brennenden  Flamme  und  beheizt  den  Ofen  so  weit, 
dafs  die  Dainpfentwirklung  in  a  ohne  weitere  Hülfs- 
lieizung  fortgeht.  Scl.liefslich  wird  ein  Theil  des 
erzeugten  Dampfes  durch  Hahn  e  in  den  oberen  Theil 
•les  Feuerraumes  eingeführt.  Wenn  erforderlich,  kann 
durch  Hahn  e  eine  weitere  Dampfmengc  aus  einem 
etwa  vorhandenen  Dampfkessel  zugeführt  werden, 
gleichzeitig:  mit  einem  verstärkten  Oelzuflufs  durch  g. 

».0570*1.  Alleyne  Reynolds  in  Sheffield, 
England.    Hoch-  und  Cupoloftn. 

Zweck  der  Einrichtung  ist,  beim  Nitdersehnielzen 
von  Gufseisen  mit  Abfalleisen  und  Eisenerz,  oder  von 
t'hromeisenstein  zur  Herstellung  von  Ferrochrom.  die 
Berührung  des  Metalls  mit  dem  festen  BrennstofF  da- 
durch zu  verhindern,  dafs  der  Schachtofen  «  mittels 
zweier  Düsen  b  beheizt  wird,  welche  Gas  uus  dem 


Oaserzeuger  e  und  Prefsluft  aus  der  Leitung  d  er- 
halten. Eine  abgezweigte  Leitung  e  bläst  Prefsluft 
'lurch  den  Brennstoff  des  Gaserzeugers.  Heide  Düsen 
können  auch  aus  einem  Gaserzeuger  der  gezeichneten 
Art  oder  ans  einer  Wassergasleitung  gespeist  werden. 
Keim  Niedcrschmelzen  von  Roheisen  wird  der  Ofen 
Ms  oberhalb  der  Düsen  mit  Kalkbroeken  gefüllt, 
während  bei  Herstellung  von  Ferrochrom  ein  neutrales 
('der  saures  Futter  und  vorzugsweise  Wasscrgu*  an- 
gewendet wird. 

Sr.  657089  bis  057072.  William  J.  Patter- 
>on  in  Pittsburg,  Pa.,  V.  St  A.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Giefn  -n  ton  Metall. 

Bei  einer  bekannten  Giefsvorrichtnng  lauft  ein 
ununterbrochener  Strom  geschmolzenen  Metalls  in  eine 
hVihe  von  Formen,  die  auf  einem  endlosen  Träger  in 
'inen  mit  fliefsendeui  Wasser  gespeisten  Behälter  bc- 


Nr.  057H4».  James  L.  Wells  in  Kl  Paso 
Tex.,  V.  St.  A.  Vorrichtung,  um  htifse  Schlacke  tu 
Heizzwecken  nutzbar  zu  machen. 

Die  heifse  Schlacke  wird  auf  der  Hüttensohle  n 
zu  Trichtern  b  gefahren  und  durch  dieselben  in 
Kammern  c  eingegossen,  welche  nn  dem  l'mfaug  eines 
Dampfkessels  d  angeordnet  sind.  Der  Kessel  besteht 
aus  einem  cylindrischen  Körper  e,  welcher  mittels 
Durchbohrungen  in  seiner  Wand  mit  den  ihn  theil- 


weise umfassenden   prismatischen    Kammern  f  com- 
muniefrt.     Letztere  münden  durch  Stutzen  g  in  ein 
gemeinschaftliches  Ahhlasrohr  Ii.  Die  Furchen  zwischen 
den  Kammern  f  sind  nnten  durch  doppelte  Scheide- 
wände  •   getheilt   und   durch  Platten  k  abgedeckt, 
welche  an  der  Stange  /  «»gelenkt  und  dicht  an  den 
Scheitel  der  Kammern  f,  sowie  unten  an  die  zunächst- 
j  liegende  Wand  t  anschliefsen,  so  dafs  die  erwähnten 
j  oben  offenen  Kammern  c  gebildet  werden.     Ist  die 
!  eingegossene  Schlacke  durch  Abgabe  ihrer  Wärme  an 
■  das  Kcsselwasser  erstarrt,  so  wird  die  Platte  k  mittels 
eines  Hebelwerks  aufgehoben  und  der  Schlackenkuchen 
fallt    heraus.     Statt    Dampf    kann    natürlich  mich 
Heilswind  in  dem  nur  wenig  abzuändernden  Kessel 
erzeugt  werden. 

Nr.  057904.  Joseph  S.  Seaman  in  Pitts- 
burg.    Walzen  von  Schienen. 

Erfinder  weist  darauf  bin,  dafs  bei  den  24  Durch- 
gängen, durch  die  für  gewöhnlich  eine  Schiene  gewalzt 
wird,  nur  während  sechs  ein  Walzdruck  auf  Kopf  und 
Fufs  der  Schiene  nusgeübt  wird,  so  dafs  der  erstere 
der  besonders  wünschenswerthen  Dichte  entbehrt:  Er 
walzt  daher  den  Kopf  und  Fufs  etwas  dicker  als  bisher 
üblich  und  schickt  die  Schiene  durch  ein  Sehlufs- 
kaliber.  in  welchem  die  Seitenfluchen  im  wesentlichen 
mit  Reibung  zwischen  zwei  horizontalen  Walzen  durch- 
gehen, Kopf  und  Fufs  dagegen  durch  zwei  verticale 
Walzen  auf  die  gewünschte  Dicke  (Höhe)  redueirt 
und  dabei  erheblich  verdichtet  werden. 
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Kinfulit- 

A.  um  fuhr 

1.  Januar  bis  31.  August 

1.  Januar  bis  31.  August 

1900 

1901 

1900 

1901 

Im  Ja  \3  m 

i 

t 

i 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Cutiverterschlacken 

2  591  858 

3  083  845 

1 180  557 

1  583  521 

Schlacken  von  hrzen,  achlacken-rilze,  -Wolle  .  . 

680  330 

499  015 

21  162 

20  75»i 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

75  368 

59  618 

91  339 

126  264 

Roheisen,  Abfülle  and  Halbfabrlcatc: 

Brueheisen  und  Eise  nah  falle 

82  740 

22  909 

29  100 

71  182 

485  195 

205  567 

82  549 

78  991 

1  721 

1  036 

16  90U 

78  391 

Roheisen,  Abfalle  u.  Haibfabricute  zusammen 

569  656 

229  512 

128  549 

22s  V4 

rabricate  wie  raeoneisen,  Schienen,  Bleche 
n.  g.  w. : 

Eck-  und  Winkeleisen 

530 

422 

145  413 

2*1503 

f\w**n l  mhnla<irlit>n    Sr-Ii wpIIpti  plr 

136 

10 

24  293 

20629 

l*nt#»rln  c<;n  1  u  i  t  f*  1 1 

222 

109 

1  358 

5  629 

Kispnh.'i  hiwrhiprifwi 

232 

431 

101  360 

111864 

Srli  riUHi  Hin  r#w    Ei«tf>ii    in    St  filw*n    *»!r  Ritt1L'r:iti7- 

IlllllCUlltll  C3      LtlSCIl       III      *J  HIIICII      tili)       ItUllKI  UllL  | 

Ffliiffsrh  iiarpn  r  i  srii 

2N217 

13  773 

III  209 

195146 

Flutten   miH    M lf*r*  1  i*»  a Ii«  Of*ii m i ril li.i ri>m   Kivph  i*nh 

I  lolini    UHU    lllttllv    aus    31.11111  IvUl'al  eil  1    1-^ II,     I  Uli 

i  998 

1  .555 

101 273 

157  38Ü 

I)<*fUfl    nolirt          milst  etr 

(  077 

1  KWU 
1  Oöa 

O  1  i>o 

1 .1  Ott  1 

7  •>(  17 
/  •Alt 

■AI 

l  fit 

A  fi7H 

4  o/o 

Ol  Vit 

llrz  Hff 

HC.  < 

Sil  4. 

m  int 

Ka(*ouei<pii    S/'hipnen    Rl/>fli/»  11  <  w    im  t*amw\ 

55  708 

30  68S 

608  768 

884729 

(Jana  frohe  Eisenwaaren: 

11501 

1  1  522 

21  033 

18  446 

S14 

459 

2  503 

3  477 

1  398 

1  021 

516 

324 

330 

6  271 

5  410 

123 

137 

1  856 

2552 

Eisen,  zu  grob.  Maschinenteil,  etc.  roh  vorgeschmied. 

7i 

i  /oy 

1  Uli  t 

1  ool 

1  558 

660 

31  628 

33  513 

5 

4 

584 

241 

Rohren,  geschmiedete,  gewalzte  etc  

1 6  323 

9  576 

26  614 

30  110 

Grob«  Elaenwaareu : 

Grobe  Eiscnwaar..  n.  abgeseilt.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 

12  983 

8  74S 

70  174 

69  721 

Messer  zum  Handwerk«-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

168 

154 

Waaren.  emaillirle  

275 

237 

1 1  488 

12  155 

,       abgeschliffen,  gelirnifst,  verzinkt  .... 

3  507 

2  9/9 

27  846 

oü  tili 

278 

230 

1 

1 

Scheeren  und  andere  Schneidewerkzeuge1  .... 

140 

III 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt   .  . 

303 

230 

2055 

1945 

Geschosse  aus  schmiedh.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

0 

0 

131 

90 

83 

44 

34  259 

36  698 

Geschosse  ohne  Rleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

0 

64 

79 

6 

533 

196 

1  612 

im 

Peine  Eisenwaaren: 

421 

134 

5  083 

5  265 

91« 

972 

11  274 

12  455 

1  186 

1  143 

3  895 

3  775 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit   Antriebsmaschinen ;    Falirradtheile  nufser 

Antriebsmaschinen  und  Theilen  von  solchen 

214 

1  273 

1420 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

13 

mit  Anlriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

0 

1  Ausfuhr  unter  .Messerwaaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  Chirurg.  Instrumenten*. 
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EHnfulir 

Ausfuhr 

1.  Januar  bis  31.  August 

1.  Januar  bis  31.  August 

1900 

1901 

1900 

1901 

i 

t 

i 

t 

Fortsetzung. 

Messerwaaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

4  078 

63 

64 

3  538 

41 

I  o 

Zo 

«o 

85 

QO 

-'BS 

111 

88 

75 

76 

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmasehinennadeln  . 

8 

I 

OO'» 

751 

IUI 

75 

77 

Iii 

Z>J 

24 

au 

MM 
ovo 

Eisenwaaren  im  ganzen 

•  • 

56  755 

42  960 

268  872 

286  791 

Maschinen : 

• 

1  820 

12040 

Mulorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

44 

466 

„         nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

3  460 

8  867 

149 

377 

26 

114 

171 

105 

2  392 

1  935 

iOI 

50 

1  217 

1  379 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufsei 

2  565 

2  380 

4  8b4 

4  876 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

•  • 

23 

22 

■* 

— 

Andere  Maschinen  nnd  Magchlnentheile: 

27  338 

aq  »7K 

ft  974 
ö  2/  Z 

Brauerei-  und  Brennereigeräthc  (Maschinen) 

*  ■ 

69 

IAA 
1UO 

2  Uz  1 

1  AM» 

iO.> 

♦  uyö 

LA  'JDß 

1  RAI 

o  OÖ*l 

8  Ar>K 

r  DU 
o  0*0 

O  ZOO 

*  ZJ  y 

r  i  iy 

o  113 

2  fcW 

□  »i» 

.1  livt) 
*r  oc.i 

2  715 

o  am 

2  U/O 

10  ool 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabricatio» 

• 

250 

loz 

0  ÖOÖ 

9  oOZ 

4  872 

1359 

6  400 

5  656 

237 

131 

784 

789 

191 

8o 

1  331 

1  ii, 

746 

359 

553 

373 

765 

459 

3  435 

3  744 

84 

Kl 
Ol 

ooo 

1  (Ml 
1  SrVI 

811 

901 

32Ö 

345 

683 

1  309 

4  224 

2  936 

101 

52 

337 

147 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

377 

247 

1  163 

682 

1  252 

522 

2  196 

2  091 

Audere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

12  033 

8  4fi4 

fi't  1K7 

IJJ  IUI 

FW  777 

4  070 

1  074 

7J7 

51  489 

37  915 

114  999 

98  JJ0 

„              „             „    schmiedbarem  Exten  . 

11  S97 

ti  H6» 

25  935 

V<  itf  / 

„              „            „    ander,  unedl.  Meiollen 

412 

■240 

7X2 

651 

Marinen  und  Maschinenteile  im  ganzen  . 

74  089 

O*  UO/ 

ku» t  qn 
lOU  irfu 

14*  SOO 

113 

97 

394 

245 

Andere  Fabricate: 

468 

419 

8  679 

9  582 

Andere  Wagen  und  Schlitten  

168 

153 

352 

95 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

o 

13 

10 

18 

16 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

O 
IT. 

7 

5 

7 

2 

Schifft  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

31 

60 

79 

49 

Zusammen,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 

787  031 

381  282 

1  210  546 

1  596  252 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Deutscher  Handelstag. 


Am  30.  September  d.  .1.  fand  in  Berlin  im  I .aiin^'n- 
beckhnuse  eine  aufsrrordent li«-he  Vollversammlung  des 
Deutschen  Hundelstugs  statt.  Die  nufsci oi -dentlieli  zahl- 
reich besuchte  Versammlung  wurde  um  10  I  hr  eröffnet. 
Der  Vorsitzende  Hr.  Geheimrath  Frentzcl  Berlin 
heilst  zunächst  die  Versammelten  herzlich  willkommen. 
In  das  Präsidium  werden  als  stellvertretende  Vor 
sitzende  Hr.  Wörninn  n-  Hamburg  und  Hr.  Geheimruth 
M  ichel  -  Mainz  gewählt.  Hr.  (ieneraleonsul  Russell, 
der  Vertreter  des  Frsten  Vorsitzenden,  hat  aus  Ge- 
sundheitsrücksichten  sein  Amt  niedergelegt,  was  der 
Vorsitzende  unter  lebhafter  Anerkennung  der  Thätig- 
keit  Kussels  herzlich  bedauert.  An  Kussels  Stelle  tritt 
Hr.  Kaempf  •  Berlin,  an  des  letzteren  Stelle  Hr.  (ie- 
heinirath V  oge  1  -  Chemnitz.  Nach  einem  begeistert 
aufgenommenen  Hoch  auf  den  Kaiser  entschuldigt  der 
Director  im  Keichsamt  des  Innern  Gcheimrath  Wer 
muth  den  in  l'rluub  befindlichen  Staatssecretär  (irafen 
Posadonsky  und  den  durch  Zolltarifvernel  mgen  ver- 
hinderten Handelsminister  Möller.  Wermuth  führt 
dann  weiter  ans,  ein  wie  grofses  Interesse  die  heutige 
Tagesordnung  habe.  Es  könne  nur  von  Nutzen  sein, 
wenn  die  grofsen  wirtschaftlichen  Körperschaften  des 
Reichs  sich  mit  dem  Zolltarifgesetzentwurf  beschäftigten, 
das  könne  nur  zur  Klärung  dieser  wichtigen  Frage 
dienen,  und  die  Keichsregicruug  werde  dadurch  in  die 
Lage  kommen,  der  deutschen  Volkswirtschaft  Nütz- 
licl  les  zu  schaffen.  An  der  heutigen  Krorterung  könne 
sich  die  Keichsregierung  selbstverständlich  nicht  be- 
teiligen, sie  werde  derselben  aber  mitgröfst-m  Interesse 
folgen  und  wünsche  der  Beratung  einen  glücklichen 
Verlauf.  (Beifall.) 

Darauf  ging  man  zum  Hauptpunkt  der  Tages- 
ordnung über:  „Stellungnahme  zum  Zolltarif- 
gesetzentwurf vom  2»!.  Juli  1901.- 

In  seinem  Referat  begründet  Hr.  Generalsecretiir 
Dr.  Soetbeer,  nachdem  er  eingehend  die  Geschichte 
des  Entwurfs  unter  dem  Ausdruck  des  Bedauerns 
darüber,  dafs  der  Kntwurf  den  Handelskammern  nicht 
früher  unterbreitet  worden  sei.  dargelegt,  die  nach- 
folgenden Beschlüsse  des  Ausschusses: 

„I.  Zu  !;  1,  Abs.  2:  M  indcstzollsiitze,  die  vertrags- 
mäßig nicht  erinäl'sigt  werden  sollen,  sind  für 
(ietreide  ebensowenig  wie  für  andere  Waaren  ein- 
zuführen. 

2.  Zu  S;  1,  Abs.  3:  Den  deutschen  Zollausschlüssen 
ist  gesetzlich  die  Meistbegünstigung  einzuräumen. 

3.  Zu  >S  4,  Abs.  1:  Die  Grenze  der  Zollfreiheit  für 
IVistscnduugen  ist  von  250  auf  350  g  zu  erhöhen. 

4.  Zu  tf  3.  Nr.  7:  Die  Zollfreiheit  des  S>  hiffsprovinnls 
ist  in  dem  gegenwärtig  zugelassenen  l'mfang  bei- 
zubehalten. (Vergleiche  Vcreinszollgesetz  \  <>m 
1.  Juli  ist«»,  5j  so,  Abs.  3:  „Der  SchMVprov  iant 
wird  insoweit  zollfrei  und  aufser  weiterer  Cmtt'ole 
gelassen,  als  derselbe  den  muthtmil'slichcn  Beilarf 
der  Schiffsmannschaft  während  der  Dauer  des 
Aufenthalts  des  Schiffes  im  Lande  nicht  über- 
steigt. Dagegen  werden  die  diesen  Bedarf  über- 
steigenden Mengen  zur  Verzollung  gezogen  oder 
auf  den  Antrag  des  Schiffsführers  unter  amtlichen 
Verschlufs  gesetzt.'*) 

5.  Zu  »;  <>,  Abs.  2:  Im  Zolltarif  nicht  besonders 
genannte  Abfälle  sind  wie  die  Rohstoffe  zu  be- 
handeln. Die  Bestimmung  des  Gesetzentwurfs, 
dafs  dies  nur  dann   gelten   soll,  wenn  die  Ver- 


wendung der  Abfalle  zu  andern  Zwecken  uu« 
geschlossen  ist,  ermangelt  der  erforderlichen 
Klarheit. 

ti.  Zu  SS  H,  Abs.  2:  Anch  im  Zollkrieg  sind  keitj- 
Ziille  in  der  Form  von  Werthzöllen  zu  erlielrn. 

7.  Zu  5;  9,  Nr.  1,  Abs.  1  bis  3:  Für  einige  bisher 
zollfreie  Erzeugnisse  der  Laudw  irthsehaft  und  >1<t 
landwirtschaftlichen  Nebengewerbe  sind.  fall? 
sie  zollpflichtig  werden,  Kinfuhrscheine  und  Transit 
Inger  einzuführen.  (Vergleiche  „Handel  und  <ir- 
werbe".  8.  Jahrgang,  S.  57»>.) 

8.  Zu  SS  9,  Nr.  I.  Abs.  3:  Die  Krrichtung  und  Bei- 
behaltung der  gemischten  Transitlager  für  Getreide 
ist  nicht  zu  erschweren. 

9.  Zu  5;  9,  Nr.  2:  Die  gesetzlichen  Bestimmungen 
betreffend  den  Zollnachlafs  für  Abfälle  bei  IV 
arbeitung  von  Holz  in  Trunsitlagern  und  betreff«  tri 
die  Abfertigung  von  Holz  auf  Flöfsen  sind  bei 
zubehalten.  1  Vergleiche  Zolltarifgesetz  vom  15.  Juli 
1*79,  S;  7,  Nr.  2,  Abs.  2  und  3. . 

10.  Zu  5j  10.  Abs.  2:  Die  Zollstundung  ist  für  Ge- 
treide u.  s.  w.  ebenso  w  ie  für  die  anderen  Waart  :i 
beizubehalten." 

Aufser  diesen  einstimmig  gefafsten  Beschlüssen 
empfiehlt  der  Ausschufs  —  gleichfalls  einstimmig  — 
die  Annahme  des  folgendeil  Besch lufsan  traps : 

Der  Kntw  urf  eines  neuen  Zolltarifs  enthält  eine 
so  hQdentende  Zollerhöhung  für  viele  Lebens- 
mittel, "lafs  dagegen  die  bereits  von  der  Voll- 
versammlung des  Deutschen  Hnndelstagsnin8..)anuir 
1901  geänderten  Bedenken  nachdrücklich  von 
neuem  zur  Geltung  gebracht  werden  müssen.  Sic 
beruhen  darauf,  dafs  eine  solche  Zollerhöhung  ab 
schweres  Hinde rnifs  für  den  Abschlnfs  von  Handeln 
vertragen  zu  betrachten  ist,  dafs  die  weitesten  und 
namentlich  die  minder  bemittelten  Kreise  der  IV 
völkerung  durch  eine  Verteuerung  der  Lebens 
mittel  betroffen  werden,  dafshieraus  eine  Schwächnc? 
der  Kaufkraft  für  industrielle  Erzengnisse  entsteht, 
und  dafs  eine  durch  jene  Verteuerung  herv»r 
gerufene  Steigerung  der  Arbeitslöhne  den  Wert 
bewerb  der  deutschen  mit  der  ausländischen  Oe- 
w  crbetliätigkeit  erschweren  würde.  Im  Interes»- 
einer  gesunden  Ausgestaltung  unserer  Zollpolitik 
und  der  Fortführung  unserer  segensreichen  bis- 
herigen Handels  vertragspolitik  spricht  der  Deut«  Ii' 
Handelstag  den  dringenden  Wunsch  aus.  dufs  üif 
Lebensmittelzölle  des  Tarifentwurfs  eine  wesent 
liehe  Krniiifsigung  erfahren. 

In  dersiih  an  die  einzelnen  Punkte  anschließenden 
Krörterung  vertritt  zunächst  der  Vertreter  der  Handels- 
kammer Saarbrücken  zu  Funkt  1  den  Doppcltarif. 

Die  Handelskammern  Essen,  Bochnm,  Dortnvm'i. 
Duisburg.  Ruhrort,  Düsseldorf.  Mülheim  a.  d.  Kühr. 
Osnabrück  beantragen  : 

..Der  Deutsche   Handelstag  erachtet  den  Kntwurf 
eines  Zolltarifgesetzcs  mit  Zolltarif  fir  das  Deutsch- 
Reich   vom  2i>.  Juni    1901    im   allgemeinen  und  tn- 
beschallet   iler   näheren  Prüfung  einzelner  Sätze  m<> 
Bestimiiiungeii  für  geeignet,  der  heimischen  Gewer!" 
th.itigkeit   gegenüber  dein  Wettbewerb  des  Ausland— 
den  nothwemligen  Schutz  zu  gewähren  und  als  l'ntrr 
läge  zu  dienen  für  den  Abschlnfs  langfristiger  Handels- 
verträge, die  im  Interesse  der  Sicherung  unserer  As«- 
tulir  und  der   Ki  nährung  unserer  stark  anwachsenden 
Bevölkerung  dringend  notwendig  sind  und  ebenso  im 
Inten  ssc    der   Landwirtschaft   wie   in   dem  von  In 
dustrie  und  Handel  liegen. 
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Die  itn  Entwurf  vorgesehenen  Zollsätze  von  5  ,M 
für  Koggen.  6,50  für  Weizen  und  Spelz,  A  M  für 
Gerste  und  5  M  für  Hafer  erscheinen  als  der  heutigen 
schwierigen  Wirtschaftslage  der  Landwirtschaft  an- 
gemessen und  vom  Standpunkte  der  Getreidev  erbraucher 
als  nicht  übertrieben. 

Mit  Entschiedenheit  abzuweisen  ist  dagegen  die 
gesetzliche  Festlegung  irgendwelcher  Mindestzolle  im 
Entwurf,  weil  sie  geeignet  erscheint,  den  Abschlufs 
von  Handelsverträgen  ernstlich  zu  gefährden.  Zu  ver- 
werfen ist  denigemäfs  die  in  tj  1.  Absatz  2  des  Ent- 
wurfs vorgesehene  gesetzliche  Festlegung  von  Mindest- 
zöllen für  die  vier  Hauptgetreidearten,  auch  weil  in 
dieser  Festlegung  eine  einseitige  Bevorzugung  der 
landwirtschaftlichen  Erzeugnisse  vor  denen  der  In- 
dustrie zu  finden  ist,  die  vom  Standpunkte  der  Billig- 
keit und  ausgleichenden  Gerechtigkeit  abgewiesen 
werden  mufs." 

Hr.  Coinmerzienruth  v.  1'  f  i  s  t  e  r  -  München  bean- 
tragt: -Der  Deutsche  Handelstag  erachtet  den  Ab- 
schlufs langfristiger  Handelsverträge  mit  weitgehender 
Bindung  niedriger  Auslandzölle  im  Gcsaninitinteresse 
aller  Berufsstände  für  unbedingt  geboten.  Er  erblickt 
in  der  Beibehaltung  des  im  übrigen  als  unzweckmäfsig 
verworfenen  Doppeltarifs  für  Getreide,  da  er  den 
deutschen  Unterhändlern  bei  den  Vertr  -gsvei  handlungcn 
die  Hände  bindet,  eine  schwere  Gefahr  für  das  Zu- 
standekommen günstiger  Handelsverträge;  er  erklärt 
»ich  deshalb  mit  gröfster  Entschiedenheit  gegen  die 
Festlegung  von  Mindestsätzen  für  Getreide  im  Zoll- 
tarif. Der  Deutsehe  Handelstag  erhebt  schwere  Be- 
denken ge£,en  die  Erhöhung  oder  Neueinführung  v<.n 
Zöllen  auf  Rohstoffe  und  Lebensmittel,  da  dadurth  der 
Abschlufs  künftiger  Handelsverträge  erschwert  wird, 
die  I'roduct  ionskostrn  der  Industrie  erhöht  werden 
and  die  Kaufkraft  der  lulandbevölkeruug  geschwächt 
wird.  Er  tritt  daher  mit  Nachdruck  dafür  ein,  dafs 
Zölle  auf  Rohstoffe  nicht  eingeführt  oder  erhöbt 
werden  und  dafs  die  Lebensmittelzölle  im  neuen  Zoll- 
tarif keinesfalls  die  bestehenden  Sätze  des  allgemeinen 
Tarifs  überschreiten." 

Nach  einer  längern  Geschäftsordnungsdebatte,  die 
eine  Zurückstellung  der  beiden  vorstehenden  Anträge 
•  rgiebt,  wird  Fnnkt  1  der  Ausseh ufsanträge  gegen  die 
Stimmen  der  Handelskammern  Metz  nnd  Saarbrücken 
angenommen.  Funkt  2  findet  einstimmige  Annahme, 
tiegen  Funkt  3  wendet  sieh  der  Vertreter  der  Handels- 
kammer Schweidnitz.  Der  Aussrhufsantrag  wird  gegen 
wenige  Stimmen  angenommen.  Funkt  4  wird  ein- 
stimmig gebilligt.  Dasselbe  ist  bei  dem  Funkte  5 
der  Fall. 

Gegen  Funkt  0  wenden  sich  in  längerer  Aus- 
führung Hr.  Dr.  Br  an  dt- Düsseldorf  namens  der 
vereinigten  niederrheinisch  -  westfälischen  Handels- 
kammern und  Hr.  Abg.  Dr.  B  e  u  m  e  r  -  Düsseldorf 
namens  der  niederrheinisch-westfalischen  Eisen-  und 
Stahlindustrie.  Der  Ausschnfsantrag  wird  mit  Mehr- 
heit angenommen,  ebenso  ein  Zusntzantrag  Düsseldorf, 
wonach  die  gegebenenfalls  erhobenen  Kampfzuschliige, 
wenn  sie  die  Genehmigung  des  Reichstags  nicht  finden, 
den  Zahlern  zurückerstattet  werden  sollen.  Funkt  7, 
8  and  9  der  Aussehufsnnträge  werden  einstimmig  ge- 
billigt, der  Ansschnfsantrag  10  mit  allen  gegen  die 
Stimmen  der  Handelskammer  Sorna  angenommen. 

Hr.  Dr.  Brandt -Düsseldorf  beantragt  sodann, 
dafs  in  der  Begründung  der  Beschlüsse  des  Handels- 
tages ausdrücklich  darauf  hingewiesen  werde,  dafs 
man  mit  i;  12  des  Zolltarifgesetzentwurfs:  „Der  Zeit- 
punkt, mit  welchem  dieses  Gesetz  in  Kraft  tritt,  wird 
durch  kaiserliche  Verordnung  mit  Zustimmung  des 
Bundesraths  bestimmt*  durchaus  einverstanden  sei. 
I'ieser  Antrag  findet  einstimmige  Annahme. 

Man  gebt  sodann  zu  der  Frage  der  Erhöhung 
der  Leb e  n  s  m  i  1 1  e I  z ö  1 1  e  über.  In  der  Erörterung 
ergreift  zunächst  Hr.  Abg.  Dr.  B  e  u  m  e  r  -  Düsseldorf  das 


Wort,  um  sich  gegen  den  Ausschufsantragauszuspfechen, 
und  zwar  namens  der  niederrheiniscli  -  w  estfälischen 
Industrio,  soweit  sie  im  „Wirtschaftlichen  Verein" 
(Düsseldorf)  und  in  der  „Nordwestlichen  Gruppe  des 
|  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller" 
organisirt  sei,  und  die  er  zu  vertreten  die  Ehre  habe. 
Diese  Industrie  hält  an  der  Interessengemeinschaft 
zwischen  Landwirthschaft  und  Industrie  fest;  sie  er- 
achtet einen  angemessenen  Schutz  der  Landwirthschaft 
für  notwendig  und  mit  dem  Gemeinwohl  verträglich. 
Sie  ist  gegen  die  Festlegung  dieser  Zölle  im  Minunal- 
tarif,  kann  aber  der  Erklärung  des  Handelstags  be- 
züglich der  Höhe  dieser  Zölle  nicht  beitreten. 

Hr.  K  at  t  w  i  n  k  e  1  -  Lennep  stimmt  namens  der 
Bergischeu  Handelskammer  dem  Vorredner  zu  und 
erklärt  seine  Bereitwilligkeit,  für  den  Antrag  der  ver- 
einigten niedenheinisch-wcstfiilisehen,  Handelskammern 
zu  stimmen,  falls  die  bestimmten  Zollsätze  aus  dem- 
selben gestrichen  und  im  allgemeinen  die  Bereitwill ig- 
1  keit,  angemessene  Zölle  zu  gewähren,  ausgesprochen 
j  würde.  Hr.  Commerzienrath  v.  Ffister-München  ver- 
tritt seinen  Antrag,  worin  es  statt  „Beibehaltung" 
heifsen  müsse  „Einführung-  und  im  letzten  Absatz 
vor  dem  Worte  „eingeführt"  das  Wort  „neu"  ein- 
zuschalten sei.  Hr.  Abg.  H  i  rs  eh  -  Essen  verteidigt, 
an  die  Ausführungen  von  Dr.  Beumcr  anknüpfend,  den 
Beschlufsantrag  der  vereinigten  Handelskammern  Essen, 
Bochum  u.  s.  w.  Gegen  den  Vorschlag  der  Bergischen 
Handelskammer  habe  er  nichts  einzuwenden  und  werde 
für  den  so  abgeänderten  Antrag  stimmen.  Abg.  G  o  t  h  e  i  n  - 
Breslau  greift  den  Zolltarifgesetzentwnrf  in  entschiedener 
Weise  an,  der,  wenn  er  in  Kraft  träte,  den  deutschen 
Außenhandel  ruiniien  und  uns  „zwingen  werde,  unsere 
Arheitcizuexportiren"(!)-  (Lebhafter Beifall.)  Hr.Ful- 
vermacher-Cassel  schliefst  sich  ihm  an  und  schildert 
die  Gefahr,  die  darin  liege,  dafs  die  ausländischen 
Staaten  Gegenleistungen  forderten,  „die  unserer  Aus- 
fuhr in  einem  Augenblick  Gefahr  bringen  werdeu.  wo 
wir  diese  Gefahr  nicht  mehr  bannen  können.  Wir 
müssen  Handelsverträge  haben,  koste  es-,  was  es  wolle." 
(Lebhaftes  Oho!)  Eine  einheitliche  Abstimmung  des 
Detitschen  Handelstages  gegen  die  Lebensmittelzölle 
sei  augenblicklich  die  Hauptsache.  Die  Handels- 
kammern seien  unter  agrarischem  Einfiufs  zur  Be- 
deutungslosigkeit herabgesunken.  (Oho!)  Für  ihre 
Anträge  gebe  es  im  Handelsministerium  nur  den 
grofsen  Papierkorb.  (Murren  und  Beifall.)  Hr.  General- 
secretär  S  t  u  m  p  f  -  Osnabrück  tritt  zunächst  der  Be- 
merkung des  Vorredners  mit  Entschiedenheit  entgegen 
und  weist  auch  die  Behauptung  zurück,  dafs  der  Zoll- 
tarif im  Wirtschaftlichen  Ausschuß  nicht  objeetiv, 
sondern  nur  von  Agrariern  und  Hoi  hschntzzöllnern 
beraten  worden  sei.  Das  sei  eine  Fälschung  der 
Weltgeschichte.  (Beifall  und  Oho!)  Er  spricht  sodann 
zu  dem  Antrage  der  vereinigten  Handelskammern  Essen, 
Bochum  u.  s.  w.,  bestreitet,  dafs  die  Lebenshaltung  des 
Arbeiters  durch  eine  mäßige  Zollerhöhung  herab- 
gedrückt  werde,  und  ändert  den  Beschlufsantrag  der 
vereinigten  Handelskammern  dahin,  dafs  Absat::  2 
lautet:  „Eine  mäfsige  Erhöhung  der  Zollsätze  auf 
i  Getreide  —  mit  Ausnahme  der  Futtergerste  —  und 
|  andere  landwirtschaftliche  Erzeugnisse  kann  vom 
'  Standpunkt  der  Landwirthschaft.  als  notwendig  und 
■  vom  Standpunkt  der  Verbraucher  als  zulässig  erachtet 
i  werden."  (Beifall.)  Hr.  Scherkenbach -  Nürnberg 
spricht  gegen  die  Getreidezölle,  die  selbst  in  der  heutigen 
Höhe  unerträglich  seien,  diese  Rüstung  erdrücke  uns. 
Schon  heute  könne  der  Arbeiter  kaum  sein  Brot  ver- 
;  dienen.  (Beifall.)  Hr.  Dr.  Soet  beer  erhält  als  Bericht- 
erstatter das  Schiurswort. 

Man  schreitet  zur  Abstimmung.    Es  liegen  folgende 
Antrage  vor:    1.  Antrag  des  Haudelstags- Ausschusses; 
2.  Atitrag    der    vereinigten    Handelskammern  Essen, 
Bochum  it.  s.  w.  mit  der  Aenderung  der  bergischen 
1   Handelskammer  und  des  Generalsecretürs  Stumpf: 
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3.  Antrag  v.  Pf  ister.  Von  diesen  Anträgen  wird 
für  den  Antrag  der  vereinigten  Handelskammern 
die  namentliche  Abstimmung  verlangt;  diese  Ab- 
stimmung wird  zuerst  vorgenommen  und  ergiebt 
65  für,  246  Stimmen  gegen  den  Antrag.  (Zur  Er- 
läuterung der  Zahlen  darf  daran  erinnert  werden,  dnfs 
die  Kammern  mit  hohen  Beiträgen  mehr  Stimmen 
haben,  als  die  Kammern  mit  niedrigen  Beiträgen.) 
Ueber  den  Antrag  v.  Pfister  wird  ebenfalls  nament- 
lich abgestimmt.  Die  Abstimmung  ergiebt  151  für, 
146  gegen  den  Antrag.  Danach  ist  dieser  Antrag 
angenommen.  Trotzdem  damit  der  Antrag  des  Aus- 
schusses gefallen  ist,  beantragt  Hr.  Geh.  Rath  Sartori- 
Kiel  die  Abstimmung  über  letztern,  wogegen  Hr.  Abg. 
Dr.  Bcumer  unter  lebhafter  Zustimmung  der  west- 
lichen Handelskammern  Einspruch  erhebt.  Diesem 
Einspruch  wird  njeht  stattgegeben,  und  es  erfolgt  nun 
für  den  Ausschnfsantrag  eine  Abstimmung.  Vor  der- 
selben verlassen  verschiedene  Vertreter  von  Handels- 
kammern den  Saal ;  andere  erklären,  dafs  sie  gegen  die 
Abstimmung  protestiren  und  sich  an  ihr  nient  be- 
theiligen. Die  Abstimmung  ergiebt,  dafs  für  den 
Antrag  des  Handelstags- Ausschusses  226  Stimmen  ab- 
gegeben worden  sind;  34  Mitglieder  haben  Protest 
erhoben  und  sich  der  Stimme  enthalten. 

Die  Tagesordnung  ist  hiermit  erledigt,  und  es 
wird  die  Versammlung  gegen  6  Uhr  Abends  geschlossen. 


Centraiverband  deutscher  Industrieller. 


lieber  den  am  1.  und  2.  October  d.  J.  in  Berlin 
abgehaltenen  Abgeordnetentag  de*  Centralverbandes 
deutscher  Industrieller  berichtet  die  „K.  Z.u  wie  folgt: 

Sehr  zahlreich  hatten  sieh  aus  allen  deutschen 
Ciauen  die  Industriellen  der  verschiedensten  Be- 
triebszweige eingefunden,  um  an  dem  Abgeordneten- 
tage des  Centralverbandes  teilzunehmen.  Der  Erste 
Vorsitzende  Hr.  Geh.  Finanzrath  Jencke  gab  zunächst 
die  Versicherung,  dafs  er  das  an  Stelle  des  ver- 
storbenen Reichsraths  v.  Hafsler  übernommene  Amt 
als  Vorsitzender  des  Directoriums  führen  werde  im 
Interesse  der  gesammten  deutschen  Industrie,  frei  von 
falscher  Rücksichtnahme  auf  Einzelinteressen,  immer 
das  Gesammtwohl  des  deutlichen  Wirtschaftslebens 
im  Auge  haltend.  (Lebhafter  Beifall.)  Leider  habe 
das  bisherige  Mitglied  des  Directoriums,  Herr  General- 
consul  Russell,  mit  Rücksicht  auf  seinen  Gesundheits- 
zustand sein  Amt  niedergelegt.  Die  Dankbarkeit  des 
Centralverbandes  für  das  verdiente,  immer  sich  der 
gröfsten  Objcctivität  befleifsigende  Wirken  dieses 
hervorragenden  Mannes  werde  eine  dauernde  sein, 
i  Lebhafte  Zustimmung.)  Der  Vorsitzende  wird  er- 
mächtigt, diesen  Dank  dem  Herrn  Generalconsul  Russell 
besonders  zu  übermitteln. 

Hierauf  erstattete  Herr  Generalsecretär  Bueck 
den  Geschäftsbericht.  Auf  die  geschäftlichen  Vor- 
gänge innerhalb  des  Centralverbandes  geht  Redner 
zunächst  nur  mit  wenigen  Worten  ein,  indem  er  darauf 
hinweist,  dafs  ein  gedruckter  ausführlicher  Bericht  über 
dieselben  den  Mitgliedern  zugehe.  Aus  den  inneren  Vor- 
gängen des  Centralverbandes  ist  besonders  die  Errich- 
tung einer  Zol  I au sk  u n  f tss te I  le  hervorzuheben. 
In  dem  Bureau  des  Centralverbandes  ist  seit  einigen 
Monaten  eine  besondere  Abtheilung  für  Auskunfts- 
erthcilung  in  Zollangelegenheiten  eingerichtet,  welche 
die  Mitglieder  bereits  lebhaft  in  Anspruch  nehmen. 
Die  Auskünfte  erstrecken  sich  auch  auf  die  Handels- 
statistik in  den  einzelnen  Ländern  und  sonstige  handels- 

r politische  Verhältnisse  des  Auslandes.  In  ausfuhr- 
icher  und  sehr  anziehender  Weise  schildert  Redner 
unsere  äufsere  Handelspolitik  und  die  allgemeine 
wirtschaftliche  Lage  der  Industrie.  Ausführlich  geht 
Redner  anf  unser  Handelsabkommen  mit  Großbritannien 


ein,  das  sich  bis  auf  weitereg  nicht  allein  auf  Groß- 
britannien, sondern  auch  auf  seine  sämmtlichen  Colonie e 
mit  Ausnahme  von  Canada  erstreckt  Bekanntlich 
habe  Canada  für  die  Einfuhr  englischer  Waaren  einen 
um  33';«  °/°  niedrigeren  Vorzugstarif  eingeführt.  Die 
Anwendung  unseres  Generaltarifs  habe  die  Einfuhr 
aus  Canada  bei  uns  nicht  unwesentlich  verringert 
Daher  fänden  dort  lebhafte  Erörterungen  statt,  die 
eine  Verbesserung  der  handelspolitischen  Beziehungen 
zu  Deutschland  verlangten.  Während  die  Vertreter 
der  dortigen  Landwirtschaft  Gegenmafsregeln  gegen 
Deutschland  forderten,  verlangten  die  dortigen  Woll- 
fabricanten,  die  durch  die  englischen  Waaren  ruinirt 
würden,  die  Abschaffung  des  Vorzugstarifs.  Auch  die 
öffentliche  Meinung  neige  dort  zu  der  letzteren  Ansicht. 
Redner  schildert  sodann  die  handelspolitischen  Ver- 
hältnisse in  dem  neuen  Bundesstaat  Australien,  wo 
sich  die  schutzzöllnerisehc  und  die  freihändlerische 
Richtung  vorläufig  noch  die  Waage  hielten.  Die 
Handelspolitik  Grofsbritanniens,  das  in  jüngster  Zeit 
die  Zuckerzölle  und  den  Ausfuhrzoll  auf  Kohlen  ein- 
geführt habe,  sei  nicht»  weniger  als  doctrinär  oder 
freihändlerisch.  Dafs  aber  bei  den  Berathungen  über 
die  Zuckerzölle  das  englische  Parlament  die  Einführau: 
von  Vorzugszöllen  für  seine  Colonien  und  den  Gedanken 
eines  britischen  Reichszollverbandes  mit  grofser  Mehr- 
heit verworfen  habe,  führt  Hr.  Bueck  in  der  Hanptsache 
auf  die  grofse  Besorgnifs  vor  handelspolitischen  Ver- 
wicklungen mit  anderen  Ländern  zurück. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Amerika  würden 
neuerdings,  selbst  ans  den  Kreisen  der  Induttrie, 
Stimmen  laut  gegen  die  bisherige  hochschutzzöllnerische. 
fast  orohibitive  Handelspolitik.  Das  zunehmende  Aos- 
fuhrbedürfnifs  der  hochentwickelten  Industrie,  die 
monopolistischen  Ausschreitungen  der  Riescntmste  und 
die  zollpolitischen  Verwicklungen  mit  Rufsland  schienm 
die  Stimmung  gegen  die  honen  Zölle  hervorgerufen 
zu  haben.  Man  dürfe  aber  diese  amerikanischen  Trusts 
nicht  mit  den  deutschen  industriellen  Vereinigungen 
und  Syndicaten  auf  gleiche  Stufe  stellen.  Während 
letztere  Vereinigungen  selbständiger  Werke  zur  Regelung 
der  Production,  des  Wettbewerbs  und  der  Preise 
bildeten,  seien  die  amerikanischen  Riesentrusts  an* 
grofskapitalistischer  Specnlation,  ans  einer  Verschmel- 
zung ganzer  Industriezweige  zu  einem  einzigen  Unter 
nehmen  hervorgegangen,  die  eine  monopolartige 
Stellung  einnähmen  und  sie  benutzten,  um  einerseits 
die  Preise  im  Inlande  exorbitant  hoch  zu  halten  und 
andererseits  auf  dem  Weltmarkte  die  gleichartigen 
Erzeugnisse  anderer  Länder  stark  zu  unterbieten. 
Redner  schildert  alsdann  die  Verhandlungen,  die  zum 
Beitritt  Deutschlands  zu  dem  Internationalen  Ver- 
band zum  Schutze  des  gewerblichen  Eigen- 
thum s  geführt  haben. 

Was  die  allgemeine  wirtschaftliche  I.ajT' 
in  Deutschland  anbetrifft,  die  überall  durch  eineaV 
wärtsgehende  Be  wegung  gekennzeichnet  ist,  so  sieht  Kei- 
ner dieselbe  nur  als  die  naturgemäfse  Folge  der  glänzen- 
den Aufwärtsbewegung,  die  in  den  letzten  fünf  Jahren 
stattgefunden  hat,  an!  Er  bezeichnet  als  die  gewöhn 
liehe  Hauptursache  der  niedergehenden  Verhältnisse, 
dafs  weite  Kreise  für  ihre  wirtschaftlichen  Maß- 
nahmen das  als  dauernden  Znstand  erachteten,  **-< 
tatsächlich  eine  Teberspannung  war.  Dabei  befand 
sich  die  Industrie  mehr  in  einer  pnssiven  Lage,  da  sie 
den  nri  sie  herantretenden  Bedarf  zu  befriedigen  suchen 
mufs.  Dagegen  hat  die  Specnlation  mächtig  ein 
gegriffen,  die,  von  der  reberschätznng  der  von  dm 
arbeitenden  Unternehmungen  erzielten  Gewinne  aas- 
gehend, das  Streben  weiter  Kreise  veranlafste,  an  diesen 
Gewinnen  mühelos  teilzunehmen.  Dabei  wagen  Kapi- 
talisten Besitz  und  Existenz,  Besitzlose  Reputation  ond 
Ehre.  Einer  treibt  den  Andern,  fictive  Werthe  werden 
geschaffen  und  zu  schwindelhafter  Höhe  hinaufgetrieben. 
Wenn  dann  der  überspannte  Bogen  bricht,  so  trifft 
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die  Industrie  an  sich  kein  Vorwurf,  da  diese  nnr  die 
an  sie  gestellten  Forderungen  mit  allen  Mitteln  zu 
befriedigen  sucht.  Wenn  aber  infolge  des  wieder 
stockenden  Absatzes  die  Industrie  ihren  Betrieb  ein- 
schränkt, Arbeiterentlassungen  vornimmt,  so  wird  ihr 
die  frühere  Ausdehnung  als  leberproduetion  zum  Vor- 
warf gemacht,  wahren«!  man  sie,  wenn  sie  die  Aus- 
dehnung nicht  rechtzeitig  bewirkt  hätte,  der  Loistungs- 
unfähigkeit  geziehen  hätte.  Im  übrigen  glaubt  Redner, 
dafs  die  gegenwärtige  weichende  Conjunctur  im  Ver- 
gleich zu  den  ähnlichen  Vorgängen  im  vorigen  Jahr- 
hundert nicht  von  langer  Dauer  sein  werde ;  denn  die 
(imndlage  unseres  gesammten  Wirtschaftslebens  sei 
umfangreicher,  fester  und  gesunder  als  früher.  Sobald 
die  letzten  Spuren  der  gegenwärtigen  Uebers^eculation 
verschwunden  gein  würden ,  werde  das  jetzt  ein- 
geschüchterte Kapital  sich  wieder  der  produetiven 
Arbeit  zuwenden,  wobei  Redner  zum  Beispiel  auf  die 
gegenwärtige  Wohnungsnot  und  die  Stockung  der 
Bautätigkeit  hinweist.  Die  Hoffnung  bezüglich  der 
baldigen  Wendung  zum  Bessern  könne  aber  die  That- 
sache  nicht  ändern,  dafs  sich  die  Industrie  gegen- 
wärtig in  einer  schwierigen  Lage  befinde,  die  noch 
wesentlich  erschwert  .werde  durch  Verhältnisse,  die 
mit  den  eigentlichen  Ursachen  der  Krisis  nichts  gemein 
härten.  Diese  Erschwernisse  lägen  im  wesentlichen 
auf  dem  Gebiet  der  Socialpolitik. 

Der  Centraiverband  habe  sich  in  ernsten,  um- 
fassenden Arbeiten  der  Gestaltung  der  socialen 
Gesetzgebung  zugewendet.  Au  Erfolgen  habe  es  ihm 
dabei  nicht  gefehlt,  wenngleich  sie  den  aufgewendeten 
Bemühungen  auch  nicht  entsprochen  hätten.  Bezüglich 
des  letzten  I  n  v  a  1  i  d  en  versicher  ungsgesetzes 
habe  er  die  Ausdehnung  der  Versicherung  über  die 
durch  die  Botschaft  des  grofsen  Kaisers  gezogenen 
Grenzen  nicht  zu  verhindern  vermocht.  Ebensowenig 
konnte  er  Einrichtungen  verhindern,  die,  wie  die  Renten- 
stellen, geeignet  sind,  der  socialdemokratischen  Organi- 
sation V  orschub  zu  leisten.  Dagegen  ist  die  sogenannte 
Confiscation  des  Vermögens  der  V  ersicherungsanstalten 
zu  Gunsten  dreier  Anstalten,  die  sich  in  ungünstiger 
Lage  befanden,  hintertrieben  worden.  Der  Zweck  des 
neuen  Gesetzes,  die  überwiegend  landwirtschaftlichen 
Versicherungsanstalten  des  Ostens  auf  Kosten  der 
trrofsen  Städte  und  der  Indnstriebezirkc  zn  entlasten, 
ist  in  umfassender  Weise  erreicht  worden.  Hinsichtlich 
der  Unfallversicherung  weist  Redner  ziffermäfsig 
nach,  dafs  die  Zahl  der  Unfälle  im  Jahre  1899  nicht 
anerheblich,  um  etwa  8  °/»,  gegen  das  Vorjahr  gestiegen 
ist  und  die  Gesammtausgaben  der  gewerblichen  Berufs- 
genossenschaften auf  62  Millionen  gegen  56,4  .Millionen 
im  Jahre  1898  gewachsen  sind. 

Auch  die  Krankenversicherung  weise  eine 
Zunahme  der  Belastung  der  Industrie  auf,  und  zwar 
um  15  "jo  im  Jahre  1899  gegenüber  dem  Jahre  1894, 
in  welchem  die  letzte  Krankenkassennovelle  in  Wirk- 
samkeit trat.  Die  im  Centralverband  vertretene  Industrie 
habe  der  socialen  Gesetzgebung  freudig  zugestimmt. 
Sie  habe  aber  auch  stets  darauf  hingewiesen,  dafs  die 
Belastung  der  Industrie  in  angemessenen  Grenzen 
Schalten  werde,  und  nicht,  wie.  es  bei  der  letzten 
I  mgestaltung  der  Invaliden-  und  l'nfnll Versicherung 
^tatsächlich  geschehen  sei,  die  Steigerung  der  Lasten 
im  Hinblick  auf  den  guten  Gang  der  Industrie  fest- 
gesetzt werde.  Die  Kosten  für  die  Arbcitervcrsicherung 
Ulden  eine  Vorbelastung  der  deutsehen  Industrie  in 
ihrem  Wettbewerb  auf  dem  Weltmarkt.  Die  Hoffnung, 
dafs  die  anderen  Länder  unserm  Beispiel  folgen  würden, 
habe  sich  nur  zu  einem  ganz  geringen  Tlwile  ver- 
wirklicht. Trotzdem  drängten  unsere  Sncialpolitiker 
zu  weiteren  Mafsnahmen :  „Wittwen-  und  Waisenver 
Sicherung,  Arbeitslosen-Versicherung  u.  s.  w." 

Als  eine  weitere  Gefahr  für  die  Entwicklung  unserer 
Industrie  schildert  Redner  die  allgemeinen  soeialpoüti- 
Khen  Verhältnisse,  die  zunehmende  Organisation  und 


Macht  der  Socialdemokratie  nnd  der  Gewerkschaftsbewe- 
gung. Nicht  allein  bei  den  Nachwahlen  zum  Reichstage 
habe  eine  Zunahme  der  Socialdemokratie  stattgefun- 
den, auch  in  den  Landtagen  der  Einzelstaaten  habe  sie 
bereits  Einzug  gehalten.  In  zahlreichen  Gemeindevertre- 
tungen spiele  dieselbe  bereits  eine  grofse  Rolle.  Im 
Königreich  Sachsen  seien  im  vergangenen  Jahre  in  143 
Ortschaften  279  socialdemokratische  Geraeindevertreter 
gewählt.  Bei  ihrer  zielbewufsten  Thätigkeit  suche  die 
Socialdemokratie  auch  in  alle  Organisationen  wirt- 
schaftlicher Natur  einzudringen.  Dafs  die  Ortskranken- 
kassen und  die  freien  Hülfskassen  gänzlich  unter  ihrer 
Herrschaft  ständen,  sei  bekannt.  Auf  dem  letzten 
Genossenschaftstage  der  Sehultze-Delitzschen  Genossen- 
schaften sei  endlich  auch  über  das  Eindringen  der 
Socialdemokratie  in  die  Consumvereine,  die  sie  zu  einer 
Ergänzung  ihrer  Organisation  zu  machen  trachteten, 
I  Klage  geführt  worden.  Dieser  zunehmenden  Gefahr 
gegenüber  trage  unsere  Gesetzgebung  keine  Bedenken, 
neue  Institutionenzuschaffen,  die  der  Socialdemokratie 
I  immer  neue  Tummelplätze  für  die  Betätigung  ihrer 
;  organisatorischen  Arbeit  gewährten. 

Neben  und  zum  übergrofsen  Theil  mit  der  Social- 
demokratie wirken  die  deutschen  Gewerkvereine, 
deren  sie  sich  bo  weit  wie  möglich  bemächtigt  hat, 
um  sie  für  ihre  Zwecke  zu  benutzen.  Die  Zahl  der 
;  Mitglieder  dieser  socialistischen  Centrai-Organisation 
I  beträgt  gegenwärtig  rund  870000.  Angesichts  des 
Aufschwunges  der  christlichen  Gewerkvereine  hielt  es 
die  socialdemokratische  Partei  für  angemessen,  den  ihr 
nahestehenden  Gewerkschaften  einen  „neutralen" 
Anstrich,  zu  geben,  um  Unbefangene  hineinzulocken. 
Redner  verbreitet  sich  alsdann  über  die  christlichen 
Gewerkschaften  und  die  evangelischen  Arbeitervereine; 
von  den  letzteren  seien  die  unter  Naumanns  Einflufs 
stehenden  bereit,  sich  den  „Neutralen"  anzuschliefsen. 
Bezüglich  der  Kassenverhältnisse,  insbesondere  der 
socialistischen  Gewerkschaften,  weist  Redner  nach, 
dafs  die  von  ihnen  erhobenen  Steuern  ganz  beträcht- 
liche Beiträge  erfordern,  die  zum  Beispiel  im  Jahre 
1899  die  Höhe  von  7,6  Millionen  Mark  erreichten  nnd 
beispielsweise  bei  den  Buchdruckern  57  .M  pro  Mit- 
glied betragen.  Die  grofse  Macht,  welche  die  social- 
demokratischen  Führer  durch  die  Organisation  der 
Massen  erlangt  haben,  veranlagte  sie  vielfach,  Kraft- 
proben anzustellen  und  zahlreiche  grofse  Ausstände 
ins  Werk  zu  setzen.  Redner  giebt  alsdann  eine  nähere 
Uebersicht  über  die  Ausstände  des  letzten  Jahres, 
wobei  er  nachweist,  dafs  die  meisten  Angriffsansstände 
waren,  zu  Ungunsten  der  Arbeiter  ausfielen,  und  dafs 
es  sich  dabei  wesentlich  um  Actionen  der  Führer 
handelte,  um  die  Arbeiter  zum  Kampfe  zu  erziehen 
und  die  Unzufriedenheit  zu  schüren. 

Im  Auslande  gehe  die  Socialdemokratie  in  ihrer 
Agitation   norh  weiter;   dort  würde   die  Revolution 
gepredigt,  zum  Beispiel  in  Frankreich,  in  Belgien  und 
in   der   Schweiz.    In  Deutschland   trete   die  Social- 
demokratie viel  vorsichtiger  auf.    Freilich  würde  die 
weiteste  Verhetzung  gegen  die  Arbeitgeber,  das  Kapital, 
die  bürgerlichen  Parteien   und  den  Staat   in  scham- 
losester Weise  betrieben,  und  die  Unzufriedenheit  und 
i  Erbitterung  der  Massen  geschürt,  aber  von  den  revo- 
1  lutionären  Bestrebungen  sei  in  den  Reden  uud  Schriften 
|  der  socialdemokratischen  Führer  kaum  noch  etwas  zn 
!  finden.    Dieser  Umstand  veranlasse  die  liberalen  Par- 
teien,   die   Gefährlichkeit    der  socialdemokratischen 
Bewegung  zn  bestreiten,  sie  als  eine,  zwar  sehr  weit 
links  stehende.  Partei  anzuerkennen  und  sie  den  anderen 
bürgerlichen  Parteien  gleichzustellen.    Diese  entgegen- 
I  kommende  Haltung  der  Liberalen  gegenüber  der  Social- 
demokratie sei  neuerdings  anscheinend  noch  mehr  für 
berechtigt  erachtet  worden  durch  das  Verhalten  des 
aus  England  zurückgekehrten  Genossen  Bernstein  und 
<|es  an  seine  Schriften  und  Lehren  sich  knüpfenden 
i  Streites  innerhalb  der  socialdemokratischen  Partei. 
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Bernstein  habe  sich  nicht  nur  gegen  einzelne 
Dogmen  der  sogenannten  wissenschaftlichen  Gruud- 
lagen  der  Socialdemokratie,  wie  sie  von  Marx  u.  s.  w. 
aufgestellt  und  wie  sie  im  sogenannten  Krfnrter 
Programm  zusummengefafst  seien,  erklärt  und  sie  als 
falsch  widerlegt,  sondern  überhaupt  geleugnet,  dafs  es 
eine  socialistische  Wissensehaft  gehe.  Die  Lehren 
Bernsteins  seien  von  Kautsky  und  anderen  socialdemo- 
kratischen  Führern,  sowie  von  dem  „Vorwärts"  und 
der  socialdemokratischen  Presse  aufs  heftigste  bekämpft 
worden.  Die  liberalen  Zeitungen  hätten  diese  Vor- 
gänge als  die  sogenannte  Mauserung  der  Sozialdemo- 
kratie bezeichnet  und  daher  die  Fortsetzung  des 
Kampfes  gegen  dieselbe  als  unberechtigt  hingestellt, 
liedner  erklart,  dafs  er  selbst  in  der  „Deutschen 
Industrie-Zeitung"  diese  Vorgänge  anerkannt  und  näher 
beleuchtet  habe.  Durauf  sei  in  der  liberalen  Presse 
verkündet  worden,  dafs  dem  Centralverband  nunmehr 
der  Boden  zum  Kampfe  gegen  die  Sozialdemokratie, 
entzogen  sei  und  er  ihn  daher  aufgeben  müsse.  Dieser 
Auffassung  tritt  Redner  mit  aller  Fntschiedenheit  ent- 
gegen:  denn  wenn  auch  die  Beriistcinsehe  Lehre  die 
sozialdemokratischen  Massen  durchdringen  sollte,  so 
würden  dadurch  die  von  der  Socialdemokratie  drohen- 
den Gefahren  durchaus  nicht  vermindert.  Denn  Bern- 
stein selbst  erkenne  die  Umwandlung  unserer  kapi- 
talistischen Gesellschaftsordnung  in  eine  cid lectiv istisch 
geregelte  als  das  Ziel  der  Sozialdemokratie  an,  für 
das  gekämpft  werden  solle.  Bezüglich  der  Absicht 
der  Socialdemokratie,  die  bestehende  Gesellschafts- 
ordnung umzustürzen,  stehe  Bernstein  ganz  auf  dem 
Boden  der  Socialdemokratie.  Er  wolle  nur  nicht  das 
Streben  nach  diesem  Ziele  als  ein  auf  strenger,  wissen- 
schaftlicher Grandlage  fufsendes  angesehen  wissen. 
Bernstein  sage  ferner,  der  Socialisnius  sei  die  Be- 
wegung zur  Genossensehaftliehkeit,  zur  Demokratie 
und  zur  vollen  Gleichberechtigung  Aller.  Bernstein 
und  seine  Anhänger  erblickten  in  den  socialistisnhen 
Genossenschaften  das  Mittel  zur  Erreichung  der  ,.con- 
stitutionellen  Fabrik",  die  an  die  Stelle  des  jetzigen 
Fabrikfendalismus  treten  solle.  Daher  beständen  trotz 
Bernstein  die  Gefahren  in  der  Verhetzung  der  Massen 
durch  die  Socialdemokratie,  in  der  tyrannischen  Unter- 
drückung aller  bis  jetzt  anders  denkenden  Arbeiter, 
in  dem  unausgesetzten  Kampfe  gegen  die  Arbeitgeber, 
in  der  Störung  der  friedlichen  prodnetiven  Arbeit, 
auf  welch  letzterer  das  Wohl  des  Staates  und  der 
Gesellschaft  beruhe. 

Daher  müsse  der  Centralverband  den  Kampf  gegen 
die  Socialdemokratie  unverändert  fortsetzen  und  sich 
auch  gegen  diejenige  Strömung  wenden,  die  geeignet 
sei,  der  Socialdemokratie  die  Wege  zu  ebnen,  d.  Ii. 
gegen  die  Sozialisten  in  unseren  bürgerlichen  Parteien, 
deren  Bestrebungen  zum  Theil  mit  den  Zielen  der 
Socialdemokraten  zusammenfielen.  Denn  was  anders 
solle  es  sein,  als  die  ..eonstitutionelle  Fabrik",  wenn 
die  Herren  Heyl  und  Bassermann  die  Schaffung  von 
Organisationen  beantragten,  in  denen  alle  die  Arbeiter 
betreffenden  Angelegenheiten  gemeinschaftlich  von 
diesen  um!  dein  Arbeitgeber  festgestellt  werden  sollten. 
Und  ferner  inwieweit  unterscheide  sich  Frhr.  v.  Ber- 
lepsch und  Bernstein  hinsichtlich  der  letzteren  For- 
derung wegen  der  genossenschaftlich  demokratischen 
Gleichberechtigung,  wenn  er  sage:  .Unsere  Social 
reforni  kann  unbedingt  nur  unter  dem  Zeichen  der 
Anerkennung  der  Gleichberechtigung  der  Arbeiter 
betrieben  werden,  '  Diese  Gleichberechtigung  bestehe 
vor  tiesetz  und  Hecht,  auch  noch  auf  anderen  Gebieten, 
aber  auf  dem  wirthschaftlich-socialen  wäre  sie  ein 
Unding.  Auf  dem  festen  Boden  der  Thatsaehen  stehend, 
und  von  dem  unerschütterlichen  Willen  geleitet,  unsere 
Staats-  und  Wirthsi-haftsordiiung  zu  erhalten,  müsse 
der  Centralverband  ulle>  bekämpfen,  was  geeignet  sei, 
diese  zu  untergraben  oder  zu  gefährden.  Die  nächst 
liegende  Aufgabe   des  Kampfes  sei.   dein  Arbeitgeber 


seine  bisherige  Stellang  zu  erhalten  und  es  zu  ver- 
hindern, dafs  die  Betriehe  unter  die  Herrschaft  der 
Arbeiter,  d.  Ii.  der  socialdemokratischen  Führer, 
bracht  würden.  Dieser  Kampf  werde  in  der  Uehtr 
zeugung  geführt,  dafs  damit  auch  den  wirklichen  lnter 
essen  der  Arbeiter  am  besteu  gedient  sei.  Redner 
schliefst  mit  den  Worten:  „Ich  sehe  keinen  Anlafs 
für  den  Central  verband,  seine  Sozialpolitik  zu  änderr. 
Und  wenn  die  Gegenströmung  so  stark  werden  soihr, 
dafs  sie  über  unsere  Köpfe  hinweggeht,  so  werden 
wir  mit  der  Ueberzeugung  unterliegen,  dafs  wir  in 
Interesse  des  Staates,  der  Gesellschaft  und  unserer 
Wirthschaft  -  also  für  eine  gerechte  Sache  dos  Rechte 
gethan  haben." 

Dem  Vortrage  Bnecks  folgte  lebhafter,  anhaltender 
Beifall,  dem  der  Vorsitzende  Worte  herzlichen  Danke* 
folgen  liefs,  dor  um  so  berechtigter  sei,  als  der  Bericht 
erstatter  eine  lebensgefährliche  Operation  überstandet 
habe,  nach  deren  glücklichem  Verlauf  er  mit  der  alter; 
Frische  und  gewohnten  Energie  an  die  Arheit  gegangen 
sei.  (Lebhafte  Zustimmung.)  Herr  Bueck  dankte  inV- 
wegten  Worten,  zugleich  für  die  vielen  Beweise  auf- 
richtiger Theilnahme,  die  ihm  während  seinerschweren 
Krankheit  zugegangen  seien.  .Er  erhält  sodann  da? 
Wort  zum  dritten  Punkt  der  Tagesordnung:  .Stcl 
lungnahme  des  Central  Verbandes  zum  Zoll 
tarifgesetzentwurf  vom  26.  Juli  1901." 

Es  verweist  der  Berichterstatter  zunächst,  an- 
knüpfend an  die  letzte  Delegirten Versammlung  vom 
5.  und  ti.  Februar  d.  J.  darauf,  dafs  er  in  dieser  Ver- 
sammlung einen  Ueberblick  über  Alles  gegeben  habe, 
was  der  Centralverband  seit  der  Veröffentlichung  de? 
Zolltarifschemas  im  Interesse  seiner  Mitglieder  bezii' 
lieh  des  Zolltarifs  und  der  Vorbereitung  der  Handel* 
vertrage  gethan  habe.  Bereits  im  Winter  vorigen  Jahre* 
sei  die  Frage  lebhaft  erörtert  worden,  ob  der  neue 
deutsehe  Zolltarif  eine  Nachbildung  de*  autonomer 
Tarifs  von  1870  sein  oder  ob  er  nach  dem  Muster  de- 
französischen Tarifs  ein  mit  Maximal-  und  Minimal  sitzen 
ausgestatteter  Doppeltarif  werden  solle.  Dabei  sc 
ausdrücklich  vorausgesetzt  worden,  dafs  die  Minimal 
Zölle  die  gesetzlieh  und  daher  unabänderlich  fe*tge- 
legten  Sätze  des  Tarifs  bilden  sollten,  unter  die  bei 
dem  Absehlufs  von  Handelsverträgen  nicht  berat 
gegangen  werden  dürfe.  Diese  Frage  sei  auch  in  der 
Aussi  hufssitzung  des  Centralvcrbandes  vom  19.  Juni 
v.  J.  eingehend  erörtert  worden ;  es  habe  sich  dabri 
herausgestellt  dafs  die  Ansichten  der  Mitglieder  auf 
einandergingen.  Einstimmigkeit  habe  nur  in  der 
Auffassung  geherrscht,  dafs  die  mafsgelK-nden  <ie- 
sicbtspuiikte  noch  nicht  so  weit  geklärt  seien .  um 
diese  bedeutungsvolle  Frage  dnreh  eine  AbstimmaDi' 
für  den  Centralverband  als  erledigt  zu  erklären.  Daher 
sei  auf  Antrag  des  Vorsitzenden  der  Gesohäftsfähn-r 
beanftragt  worden,  die  Gründe  für  und  wider  die  Kid 
führung  eines  Doppeltarifs  in  einer  Deukschrift  eir 

I  gehend  und  objectiv  darzulegen.  Die  Frage  des  Doppel 
tarifs  sei  besonders  lebhaft  von  dem  Gesichtspunkte 
aus  erörtert  worden,  welches  von  beiden  Systemen  ffcr 
den  Absehlufs  von  Handelsverträgen  das  geeigneter« 
wäre.  Diese  Angelegenheit  habe  ganz  besondere  bV 
deutung  erlangt,  als  l>ekannt  geworden  sei,  dafs  »tu Ii 
bei  den  mufsgebenden  Behörden  eine  Meinani.'sver 
schieileuheit  darüber  bestehe,  indem  sich  das  Rrkh»- 
aiut  des  Innern  entschieden  für  den  Doppeltjrif  erklär; 
hätte,  w  ährend  das  Auswärtige  Amt  und  das  Reieh-sotutr 
amt  für  den  Absehlufs  der  Handelsverträge  den  Kinheit.? 
tarif  als  zweckmüfsig  erachteten.  Mit  noch  grbbterrr 
Lebhaftigkeit  als  die  Neugestaltung  des  Tarifs  «eieii 
auch    die    Getreidczölle    in    den   öffentlichen  Kamp' 

[  gezogen  worden.  Derselbe  sei  von  den  Parteien  mehr 
freihändleriseher  Richtung  dahin  zugespitzt  worden, 
dafs  alle  die,  welche  für  die  Fortführung  der  m 
Jahre  187!)  vom  Reiche  eingeschlagenen  Wirthschate 
politik  einträten,  als  Hochschutzzöllner  namentlich  auch 
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in  Bezug  auf  die  Getreidezölle,  als  Anhänger  des 
Doppeltarifs  und  damit  als  Gegner  der  Handelsvertrags- 
politik, bezeichnet  wurden.  Unter  diesen  Umständen 
sah  sich  das  Direktorium  in  seiner  Sitzung  vom 
lS.September  1900  veranlagt,  zu  den  Tagesfragen  Stellung 
zu  nehmen,  um  schon  damals  in  Bezug  auf  die  im 
Ccntralverband  herrschenden  Ansichten  aufklärend  zu 
wirken.  Bezüglich  der  Frage,  ob  der  künftige  Tarif 
ein  einfacher  oder  ein  Doppeltarif  sein  soll,  hielt  das 
Directoriom,  mit  Rücksicht  auf  die  det  Industrie 
eventuell  zufallende  Verantwortung  für  wichtig,  sich 
weder  für  das  eine  noch  Tür  das  andere  auszusprechen. 
Denn  gesetzt,  dafs  die  Industrie  sich  für  den  Doppel- 
tarif erklärt  hätte,  und  angenommen,  dafs  man  mit 
dem  Doppeltarif  nicht  zum  Abschlufs  von  Handelsver- 
trägen gelangen  würde,  so  würde  man  von  anderer 
Seite  die  Industrie  mit  Recht  darauf  verweisen  können, 
dafs  sie  es  nicht  anders  gewollt  und  das  Scheitern 
der  Handelsverträge  mit  verschuldet  hätte.  Dieselbe 
Anschuldigung  würden  die  Vertreter  des  Doppeltarifs 
erheben  können,  wenn  die  Industrie  sich  für  den  ein- 
fachen Tarif  erklärt  hätte  und  mit  diesem  der  Ab- 
«chlufs  von  Handelsverträgen  nicht  zu  erreichen  wäre. 
Diese  Verantwortung  mufs  der  Executive  des  Reiches 
überlassen  werden.  Dagegen  erklärte  das  Directorium 
den  Abschlufs  von  Handelsverträgen  auf  eine  thunlichst 
lange  Zeit  im  Interesse  des  deutschen  Wirtschafts- 
lebens für  unbedingt  nothwendig  und  ebenso  für  er- 
forderlich, dafs  dabei  den  Gewerben  jeder  Art  der 
nach  Maßgabe  ihres  Bedürfnisses  und  den  Interessen 
des  Gemeinwohls  zu  bemessende  Schutz  erhalten  bleibe, 
bezw.  gewährt  werde. 

Der  Beschlufs  des  Directoriums  fand  die  un- 
geteilte Billigung  der  Delegirtenversammlung  am 
5.  Februar  d.  J.  Auf  Antrag  des  Directoriums  wurde 
dieser  Besch lufs  bezüglich  der  Getreidezölle  noch  in 
folgender  Weise  ergänzt:  „Die  Versammlung  der  Dele- 
irirten  erkennt  insbesondere  an,  dafs  die  gegenwärtige 
schwierige  Lage  der  deutschen  Landwirtschaft  eine 
ausreichende  Erhöhung  der  Getreidezölle  erfordert;  sie 
mufs  aber  erwarten,  dafs  diese  Erhöhung  nur  in  einem 
solchen  Umfange  erfolge,  welcher  mit  dem  Gemein- 
wohl vereinbar  ist  und  insbesondere  den  Abschlufs 
langfristiger  Handelsverträge  nicht  ausschliefst." 

Durch  die  am  26.  Juli  d.  .1.  infolge  eines  Ver- 
traaensbrnches  erfolgte  Veröffentlichung  des  Entwurfes 
eines  Zolltarifgesetzes  und  Zolltarifs  "war  eine  ganz 
neue  Lage  geschaffen.  Die  Veröffentlichung  des  neuen 
Tarifs  ist  nach  der  Ansicht  des  Redners  eine  vorzeitige 
gewesen,  da  der  Tarif  noch  nicht  fertig  gewesen  sei. 
Die  Bundesstaaten  hätten  ihre  Stellung  zu  dem  Tarif 
noch  nicht  endgültig  genommen  gehabt.  Bekanntlich 
würden  in  den  gröfsern  Bundesstaaten  noch  Sachver- 
ständige über  die  einzelnen  Tarifpositionen  vernommen : 
das  spreche  für  seine  Ansicht.  Das  Directorium  des 
Ceotralverbandes  habe  bereits  am  9.  August  d.  J.  zu 
lern  Tarif  Stellung  genommen.  Abgesehen  von  der 
formellen  Behandlung  desselben  innerhalb  des  Ver- 
bandes, über  die  Redner  ausführlich  berichtet,  habe 
das  Directorium  auch  zu  dem  neuen  Tarifgesetz 
Stellung  nehmen  müssen.  Der  neue  Tarif  sei  nämlich 
nicht  als  Doppeltarif  mit  Maximal-  und  Minimalsätzen, 
sondern  als  Einheitstarif  ganz  in  der  Fassung  unseres 
bestehenden  autonomen  Tarifs  erschienen.  Dagegen 
enthalte  der  Entwurf  zum  Tarifgesetz  in  §  1  Absatz  2 
die  Bestimmung,  dafs  für  die  vier  Getreidearten: 
Ropgen,  Weizen  und  Spelz,  Gerste,  Hafer  die  Zoll 
«tze_  des  Tarifs  nicht  unter  die  Sätze  von  5.  5,50,  3 
und  5  t#  durch  vertragsinäfsige  Abmachungen  ermüfsigt 
werden  dürften.  Durch  diese  Bestimmung  des  Zoll- 
urifgesetzes  seien  Minimalsätze,  und  zwar  für  die- 
jenigen Positionen  geschaffen,  die  bei  den  Handels- 
verträgen in  erster  Linie  und  ausschlaggebend  ins 
Gericht  fielen.  Unsere  wichtigsten  Tarifverträge  seien 
fc't  lindern  abgeschlossen,  die  darauf  angewiesen 
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seien,  vertragsinäfsig  möglichst  günstige  Bedingungen 
für  den  Absatz  ihrer  Bodenerzeugnisse,  besonders  für 
ihr  Getreide,  zu  erlangen.  Durch  diese  Bestimmung 
des  Zolltarifgesetzes  sei  eben  das  ganz  Neue,  ein  theil- 
weiser  Maximal-  und  Minimaltarif  geschaffen.  Infolge 
dieser  neuen  Bestimmung  sei  das  Directorium  vor  die 
Notwendigkeit  gestellt  worden,  seine  am  19.  September 
v.  J.  der  trage  des  einfachen  oder  doppelten  Tarifs 
gegenüber  eingenommene  neutrale  Haltung  aufzugeben 
und  in  die  Prüfung  des  vorliegenden  neuen  Systems 
und  seiner  möglichen  Einwirkung  auf  den  Abschlufs 
neuer  Handelsverträge  einzutreten.  Bei  dieser  Prüfung 
des  §  1  Absatz  2  des  Zolltarifgesetzes  sei  das  Direc- 
torium nothwendig  zu  der  Senlufsfolgerung  gelangt, 
dafs,  wenn  die  im  Gesetz  festgelegten  Sätze  bei  den 
Vertragsverhandlungen  nicht  erreicht  werden  könnten, 
der  Abschlufs  von  Verträgen  unterbleiben  müsse.  Hier- 
aus müsse  sich  ferner  mit  zwingender  Notwendigkeit 
der  weitere  Schlufs  ergeben ,  dafs  die  Bestimmung  des 
§  1  Absatz  2  des  Tarifgesetzes  unter  Umständen  ge- 
eignetsein könnte,  dem  Abschlufs  von  Handelsverträgen 
ein  unüberwindliches  Hindernifs  entgegenzustellen,  den 
Abschlufs  unbedingt  auszuschliefsen.  Deshalb  habe  das 
Directorium  die  leberzcugung  gewonnen,  dafs  die  in 
Rede  stehende  Bestimmung  mit  den  Interessen  der 
Industrie  unvereinbar  wäre.  In  vollkommener  Ueber- 
einstimmung  mit  dem  Directorium  habe  die  Delegirten- 
versammlung vom  5.  Februar  d.  J.  den  Abschlufs  von 
Handelsverträgen  auf  eine  thunlichst  lange  Zeit  im 
Interesse  des  deutschen  Wirtschaftslebens  für  unbedingt 
nothwendig  erachtet,  und  um  diese  Notwendigkeit 
möglichst  nachdrücklich  zu  betonen,  habe  sie  diese 
Erklärung  damals  an  die  Spitze  ihres  Besch lufsantrages 
gestellt  Getnäfs  dieses  Beschlusses  der  Delegirten- 
versammlnng  habe  das  Directorium  in  logischer  Weise 
dazu  gelangen  müssen,  Stellung  gegen  die  Bestimmung 
des  Zolltarifgesetzes  zu  nehmen,  sie  als  unvereinbar 
mit  den  Interessen  der  Industrie  zu  erklären  und  eine 
entsprechende  Aenderung  des  §  1  des  Gesetzentwurfs 
zu  verlangen.  Dabei  sei  sich  das  Directorium  voll- 
kommen klar  darüber  gewesen,  dafs  der  Centraiverband 
keine  Veranlassung  habe,  seine  wohlwollende  Haltung 
der  Landwirtschaft  gegenüber  irgendwie  zu  ändern. 
Diese  durchaus  freundliche  Haltung  der  Landwirtschaft 
gegenüber  habe  der  Centraiverband  bereits  vor  Abschlufs 
des  letzten  Handelsvertrages  mit  Oesterreich  ein- 
genommen nnd  öffentlich  festgestellt,  indem  er  erklärt 
habe,  dafs  die  Industrie  bei  dem  Abschlufs  von  Handels- 
verträgen keine  Vortheile  auf  Kosten  der  Landwirt- 
schaft erstrebe.  Ferner  habe  der  Centraiverband  von 
seiner  Begründung  an  stets  die  Solidarität  der  Interessen 
aller  Erwerbszweige  vertreten  und  deingemäfs  in  vidier 
Anerkennung  der  Interessengemeinschaft  zwischen 
Industrio  und  Landwirtschaft  während  der  ganzen 
Bewegung  der  letzten  Jahre  die  Forderungen  der  be- 
drängten Landwirtschaft  nach  verstärktem  Zollschutz 
unterstützt 

Im  Sinne  der  oben  erwähnten  Resolution  der 
Delegirtenversammlung  glaubte  das  Directorium  zu 
handeln,  wenn  es  der  Landwirtschaft  weiter  entgegen- 
kam. Es  erklärte  in  seinem  Beschlufs  vom  9.  August  d.  J., 
dafs  es  gegen  die  Höhe  der  in  §  1  des  Zolltarifgesetzes 
genannten  Sätze  für  die  wichtigsten  Getreidearten 
nichts  einzuwenden  habe,  dafs  es  einverstanden  sei, 
wenn  bei  dem  Abschluß  von  Handelsverträgen  unter 
diese  Sätze  nicht  heruntergegangen  würde.  Das  Direc- 
torium erklärte  sich  nur  gegen  eine  derartige  gesetz- 
liche Festlegung  dieser  Sätze,  dafs  sie  unter  Umständen 
dem  Abschlufs  von  Handelsverträgen  ein  unbedingtes 
Hindcrnifs  entgegenstellen  könnten.  Dieser  Beschlufs 
des  DirectoriumB  habe  in  der  Presse  grofses  Aufsehen 
erregt  und  verschiedene  Beurteilung  erfahren.  Zunächst 
sei  er  dahin  gedeutet  worden,  dafs  das  Directorium 
sich  nur  deswegen  gegen  die  Minimalzrille  für  Getreide 
ausgesprochen  hätte,  weil  solche  nicht  auch  für  die 


Digitized  by  Google 


1130   Stahl  und  Eisen. 


Rerichte  über  \'erxnmmhm-irn  an*  Fachrtreinrn. 


15.  Üctober  1901. 


Industrie  vorgesehen  seien.  Hiermit  sollte  gesagt  sein, 
dafs  es  im  Princip  für  den  Doppeltarif  sei,  wenn  er 
im  ganzen  Tarif  durchgeführt  würde.  Dieser  Auf- 
fassung sei  Redner  in  einem  Artikel  in  der  „Deutschen 
Industrie-Zeitung"  vom  15.  August  d.d.  entgegengetreten. 
In  der  Presse  halte  dann  eine  lehhafte  Erörterung  üher 
die  Frage  stattgefunden,  ob  die  Bestimmung  überhaupt 
ein  Hindernifs  gegen  den  Abschlufs  von  Handelsver- 
trägen bilde.  Es  sei  dabei  mehr  «»der  weniger  ver- 
steckt oder  auch  nnumwunden  darauf  hingewiesen 
worden,  dafs,  wie  alle  Gesetze  oder  Tlieilc  derselben, 
so  auch  diese  fragliche  Bestimmung  des  Zolltarifgesctzcs 
durch  ein  neues  Gesetz  beseitigt  werden  könne,  wenn 
sieh  die  festgelegten  Minimalzölle  bei  den  Handels- 
vertragsverhundlungen  als  unerreichbar  erweisen  sollten 
und  somit  die  Bestimmung  sich  nothwendig  als  ein 
Hindernifs  dem  Abschlufs  von  Vertragen  entgegen- 
stellen würde.  Diese  eigentümliche  Argumentation 
sei  nicht  nur  von  Blattern  angewendet,  die  der  Regierung 
naheständen,  sondern  sie  habe  auch  Eingang  in  die 
agrarische  Presse  gefunden ,  augenscheinlich  in  der 
Absieht,  den  in  allen  hnndelsvertrugsfreundliehen 
Kreisen  hervortretenden  Widerstand  gegen  jene  Be- 
stimmung zu  beschwichtigen.  Diese  Argumentation 
müsse  von  jedem  ernsten  und  ehrlich  denkenden  Manne 
entschieden  znrückge wiesen  werden.  Dafs  jedes  Gesetz 
durch  ein  anderes  aufgehoben  werden  könne,  sei  selbst- 
verständlich. Hier  müsse  aber  gefragt  werden,  ob, 
wenn  das  Zolltarifgesetz  in  seiner  jetzigen  Form  wirk- 
lich Gesetzeskraft  erlangt  haben  sollte,  sich  eine  Reichs- 
tagsniehrheit  finden  würde,  die  bereit  wäre,  es  wieder 
zu  ändern.  Dabei  dränge  sieh  aber  noch  eine  weitere 
Frage  auf.  Leber  die  lundclsvertragsfreundlirhe  Ge- 
sinnung der  jetzigen  Regierung  bestehe  kein  Zweifel. 
Wer  aber  könne  den  Bestand  dieser  Regierung  ver- 
bürgen, die  Bürgschaft  dafür  übernehmen,  dafs  dieselbe 
nicht  von  Männern  abgebist  werde,  die  ganz  auf 
agrarischem  Boden  ständen.  Die  Entschiedenheit  und 
unbeugsame  Festigkeit,  mit  der  die  Agrarier  die  ge- 
setzliehe Festlegung  der  Minimalzölle  verlangten,  könne 
aber  nicht  anders  gedeutet  werden,  als  dafs  sie  lieber 
auf  Handelsverträge  als  auf  die  Minimalzölle  ver- 
zichten wollten. 

Dieser  Auffassung  entsprechend  sei  das  Verhalten 
der  Agrarier,  insbesondere  der  Vertreter  des  Hundes 
der  l.andwirthe,  die  dem  Centraiverband,  der  Industrie, 
schmählichen  Verrath  an  der  Landwirtschaft  zum 
Vorwurf  gemacht  hätten.  Dafs  aber  das  Direetorium 
der  l,:ind\\  irfhschuft  soweit  wie  noch  keine  andere  der 
ihr  freundlich  gesinnten  Körperschaften  entgegen- 
gekommen sei,  werde  nicht  erwähnt.  Wahrend  bisher 
überall  nicht  anders  als  in  allgemeinen  Ausdrucken 
die  Hcreitwilligkeit  ausgesprochen  worden  sei,  der 
Landwirtschaft  zu  helfen,  habe  das  Direetorium  rück- 
haltlos erklärt,  dafs  es  der  Landwirtschaft  die  im 
Tarifgesetz  genannten  Zölle  wohl  gönne,  wenn  damit 
Handelsverträge  zu  ereiehen  seien.  Inzwischen  habe 
es  sogar  nicht  an  Versuchen  gefehlt,  die  Industrie 
einzuschüchtern.  Die  agrarischen  Organe  drohten,  dafs, 
wenn  ihre  Forderungen  nicht  erfüllt  würden,  die  Land- 
wirtschaft wieder  zum  bedingungslosen  Freihandel 
übergehen  würde.  Dem  jetzt  bereits  hohen  Schutze 
der  Landwirtschaft  gegenüber  sei  diese  Drohung 
lächerlich.  In  der  „Postu  sei  sogar  gesagt,  dafs  der 
Industrie  die  Quittung  über  ihr  Verhalten  gegenüber 
der  Landwirtschaft  auf  dem  Gebiete  der  social- 
politischen  Gesetzgebung  erteilt  werden  würde.  Redner 
nimmt  an,  dafs  die  von  der  .Post"  vertretene  Partei 
sich  in  ihrer  Stellungnahme  zu  den  socialpiditischen 
Kragen  bisher  lediglich  vtm  dem  Interesse  des  Ge- 
sanimt Wohles  habe  leiten  lassen.  Der  Artikelsehreiber 
stelle  seiner  Partei  die  unerhörte  Zumutung,  dafs  sie 
sich  bei  ihrer  Stellungnahme  in  socialpolitischen  Fragen 
leiten  lassen  solle  von  der  Absicht,  der  Industrie  zu 
schaden.    Diese  Drohung  sei  verächtlich.    Redner  führt 


weiter  aus,  dafs  die  wenig  vertragsfreundliche  Stimmanc 
der  Agrarier  auch  ans  dem  heftigen  Widerstand  gegen 
den  g  12  Absatz  1  des  Zolltarifgesetzes  hervorgehe, 
der  lautet:  „Der  Zeitpunkt,  mit  welchem  dieses  Geseü 
in  Kraft  tritt,  wird  durch  kaiserliche  Verordnung  mit 
Zustimmung  des  Bundesrates  bestimmt."  Die  Absich: 
dieser  Bestimmung  sei  klar.  Die  Handelsverträge 
seien  bis  zum  31.  Deeember  1903  in  Kraft  Sie  liefer 
aber  bis  zu  dem  bezeichneten  Termin  nur  ab ,  wenn 
sie  rechtzeitig  gekündigt  würden.  Erfolge  die  Kündi- 
gung nicht,  so  liefen  sie  von  selbst  weiter.  Offenbar 
beabsichtige  die  Bestimmung,  diese  Kündigung  zu  ver- 
meiden, um  damit  der  tiefahr  zu  entgehen,  daN.  wer.ü 
bis  zum  31.  Deeember  1903  neue  Handelsverträge  nicht 
zustande  gekommen  sein  sollten,  ein  vertragsloser 
Znstand  eintreten  könnte,  der  mit  den  schwersten 
Schädigungen  für  unser  Gesamnitwirthschaftsleben  ver- 
bunden sein  würde.  Voraussichtlieh  würde  sich  de- 
Sache  so  gestalten,  dafs  die  alten  Vertrage  still- 
schweigend bis  zum  Abschlufs  der  neuen  fortlirtVa 
und  mit  dem  Inkrafttreten  dieser  von  selbst  erlöschten. 
Das  wollten  aber  die  Agrarier  offenbar  nicht.  Sie 
verlangten,  dafs  das  neue  Tarifgesetz  mit  dem  Tarif 
unbedingt  am  1.  Januar  1904  in  Kraft  trete.  Ein» 
solche  Bestimmung  müsse  zur  Folge  haben,  dafs  de 
Handelsverträge  durch  rechtzeitige  Kündigung  unter 
allen  rmständen  am  31.  Deeember  1903  zum  Abbat" 
gebracht  würden,  und  dafs,  wenn  neue  Verträge  Ins 
dahin  nicht  vereinbart  sein  sollten,  der  neue  Tarif  n»:t 
seinen  vielfach  erhöhten  Sätzen,  für  die  Landwirt- 
schaft mit  den  Mnximulsätzen,  sofort  in  Kraft  trete. 
Das  würde  eventuell  zum  Zollkrieg  gegen  das  ge- 
summte Ausland  führen;  was  dos  für  die  deutsche 
Industrie  zu  bedeuten  haben  würde,  solle  hier  nicht 
näher  erörtert  werden.  Das  Direetorium  enipfeiilr 
daher  die  unbedingte  Aufrechterhaltung  des  Absatzes  1 
des  £  12.  Für  den  Fall,  dafs  Deutschland  durch  be- 
sondere Verhältnisse  gezwungen  sein  sollte,  mit  einen 
Staate  in  den  bedauerlichen  Zustand  des  Zollkrieg 
zu  geraten ,  seien  die  bisher  dem  Reiche  zustehendes 
Kampfmittel  durch  den  i;  H  des  Zolltarifgesetzes  w 
stärkt  worden.  Auf  die  weiteren  Bestimmungen  de« 
Zollturifgesetzcs  geht  Redner  nicht  ein  ,  da  sie  mehr 
den  Handel  als  die  Industrie  beträfen. 

Herr  Bueek  stellt  nlsdann  den  folgenden  Antrat: 
„Die  Stellung  des  Centrnlverbandes  zu  der  Zoll-  und 
Handelspolitik  des  Deutschen  Reiches  und  insbesondere 
zu  den  Getreidezöllen  ist  durch  den  Beschluß  der 
Versammlung  der  Delegirten  vom  5.  Februar  d.  •'■ 
festgelegt  worden:  er  lautet:  „Die  Versammlung  drr 
Delegirten  hält  den  Abschlnfs  von  Handelsvertrag»  n 
auf  eine  thunlichst  lange  Zeit  im  Interesse  des  deutschen 
Wirtschaftslebens  für  unbedingt  notwendig,  ebcr.se 
ilufs  dabei  den  Gewerben  jeder  Art  der  nach  Mafsgabe 
ihres  Bedürfnisses  und  der  Interessen  des  Gemeinwohl" 
zti  bemessende  Schutz  erhalten  bleibe  bezw.  gewährt 
werde.  Die  Versammlung  der  Delegirten  erkennt  ins- 
besondere an,  dafs  die  gegenwärtige  schwierige  l-n-e 
der  deutschen  Landwirtschaft  eine  ausreichende  F.r 
höhung  der  Getreidezölle  erfordert  ;  sie  mufs  aber  er- 
warten, dafs  diese  Erhöhung  nur  in  einem  solch«. 
Umfange  erfolge,  der  mit  dem  Gemeinwohl  vereinbar 
ist  und  insbesondere  den  Abschlufs  langfristiger  Handels 
vertrage  nicht  ausschliefst.14 

Bezüglich  der  im  i;  1,  Abs.  2  des  Entwurfs  eine. 
Zolltarifgesetzes  vom  26.  Juli  d.  J.  enthaltenen  Be 
Stimmung  lautend: 

„Für  die  nachbenannten  Getreidearten  seilen 
die  Zollsätze  des  Tarifs  durch  vertrugsmäfsige  Ab- 
machungen nicht  unter  die  beigefügten  Sätze  ermäßigt 
werden:  Tarifstelle  1.  Roggen  5.#  für  einen  Doppel 
centner,  2.  Weizen  und  Spelz  5,50  M  für  einen  Düppel 
centner,  3.  Gerste  3      für  einen  Doppelcentuer.  4.  Hafer 


5  Jl  für  einen  Doppeleentner,"  besehliefst  die. 
Versammlung  der  Delegirten  wie  folgt:  In  voller  l'ebrr- 
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einstimniung  mit  dem  vorangeführten  Beschlufs  vom 
5.  Fehraar  d.  J.  hat  die  Versammlung  der  Delegirten 
nichts  dagfgen  einzuwenden,  wenn  unter  die  in  dem 
Kntwurf  eines  Zolltarifgesetzes  als  Mindestsätze  auf- 
geführten Zölle  für  die  vier  wichtigsten  Gctrcidenrten 
hei  dem  Abschlufs  von  Handelsverträgen  für  die  Land- 
wirtschaft nicht  heruntergegangen  wird.  Eine  dieser 
Absicht  entsprechende  Erhöhung  der  wichtigsten  land- 
wirtschaftlichen Zölle  würde  die  Versammlung  der 
Delegirten  mit  Genugtuung  begrüfsen.  Sie  hat  aher 
die  ernstesten  Bedenken  gegen  die  Bestimmung  des 
Kntwurfs  eines  Zolltarifgesetzes,  der  zufolge  jene  Mindest- 
sätze durch  vertragsmüfsige  Abmachungen  nicht  er- 
mitfsigt  werden  sollen;  denn  diese  Bestimmung  kann 
«.^eignet  sein ,  den  Abschlufs  von  Mandelsverträgen 
/u  gefährden  oder  selbst  unmöglich  zumachen.  Diese 
(refahr  kann  die  Industrie  nicht  laufen.  Nach  dem 
Beschlufs  vom  5.  Februar  d.  J.  hat  der  Central  verband 
auch  nie  die  Absicht  gehabt,  seinerseits  höhere  Ge- 
;reidezölle  zuzugestehen  ohne  den  gleichzeitigen  Ab- 
schlufs neuer  Handelsverträge.  Die  Versammlung  der 
Delegirten  mufs  sich  daher  im  Interesse  der  durch 
ik'n  Centraiverband  vertretenen  Industrie,  und  um  ein 
dem  Abschlufs  von  Handelsverträgen  unter  1'mständcn 
unbedingt  entgegenstehendes  Hindernifs  zu  beseitigen, 
mit  aller  Entschiedenheit  dagegen  aussprechen,  dafs 
Mindestsätze  als  unabänderlich  durch  das  /olltarifgesetz 
festgestellt  werden.  Die  Versammlung  der  Delegirten 
trachtet  daher  eine  entsprechende  Abänderung  des 
j  1  des  Entwnrfs  eines  Zolltarifgesetzes  für  unabweislich. 

Mit  Rücksicht  darauf,  dufs  Deutschland  mit  einem 
auswärtigen  Staate  in  einen  Zollkrieg  gerathen  könnte, 
ist  die  Versammlung  der  Delegirten  damit  einverstanden, 
dafs  die  im  t;  ♦>  des  geltenden  Zolltarifgesetzes  vom 
15.  Juli  1870  festgestellten  Mittel  zum  Kampfe  durch 
§  8  des  vorliegenden  Kntwurfs  eines  Zolltarif- 
in entsprechender  Weise  verstärkt  werden 
Die  Versammlung  der  Delegirten  erklärt  sich 
in  hohem  Mafse  befriedigt  durch  die  im  Sj  12,  Abs.  1 
des  mehrerwähnten  Kntwurfs  enthaltene  Bestimmung,  die 
besagt,  dafs  der  Zeitpunkt,  mit  welchem  das  Zolltarifgesetz 
in  Kraft  tritt,  durch  kaiserliche  Verordnung  mit  Zustim- 
mung des  Bundesraths  bestimmt  w  ird.  Die  Versammlung 
der  Delegirten  erblickt  in  dieser  Bestimmung  die  durch- 
aus notwendige  Sicherheit  gegen  den  möglichen  Kin- 
tritt  eines  vertraglosen  Znstandes  und  gegen  Verwick- 
lungen mit  dem  Auslande  auf  zollpolitischern  Gebiete; 
ilureh  beides  würde  das  deutsche  Wirtschaftsleben 
schwer  geschädigt  werden.  Die  Versammlung  der 
Delegirten  mufs  daher  jede  Aenderung  dieser  Be- 
stimmung, durch  w  elche  jene  Sicherheit  geschw  ächt  oder 
beseitigt  werden  könnte,  entschieden  zurückweisen." 

Es  erhält  darauf  als  Ncbenherichterstatter  Herr 
'•eh.  Regieriingsrath  a.  D.  König-Berlin  das  Wort. 
Redner  legt  dar.  dafs  er  von  je  her  überzeugter  An- 
hänger des  Minimal-  und  Maximaltarifs  gewesen  sei. 
Als  praktischer  Mann  stelle  er  sich  aber  heute  auf 
'len  Boden  des  am  0.  August  ds.  .Is.  in  Baden-Baden 
mm  Directorium  gefafsteu  Beschlusses.  Diesen  Be- 
schlufs verstehe  er  über  so,  dafs  sich  derselbe  nur 
eegen  den  alleinigen  Doppeltarif  für  Getreide  richte, 
dafs  derselbe  aber  die  trage,  ob  Doppeltarif  oder 
Einheitstarif,  nicht  zur  Entscheidung  bringen  wolle. 
Diesen  Boden  habe  heute  der  Referent  Bncck  verlassen 
und  sich  für  den  autonomen  Einheitstarif  ausgesprochen. 
Das  müsse  seiner  Ansicht  nach  auch  heute  vermieden 
werden;  auch  hente  müsse  man  die  Entscheidung, 
»'eichen  Tarifsystem  zu  wählen  sei,  der  Reichsregiernng 
«Herlassen.  Kur  gegen  die  Wahl  ungleicher  Mittel 
müsse  Einspruch  erhohen  und  die  deutsche  Industrie 
irefc'en  eine  Benachteiligung  ihrer  Erzeugnisse  gegen- 
über den  Erzeugnissen  der  Landwirtschaft  verwahrt 
»erden,  wie  solche  in  dem  §  1,  Abs.  2  des  Zolltarif- 
i^setzpntwurfs  in  Aussicht  genommen  sei.  Nicht  den 
Doppeltarif  wolle  er  (Redner)  empfehlen,  sondern  nur 


die  Forderung  erheben,  dafs,  wenn  die  Regierung  zu 
einem  Doppeltarif  komme,  dann  auch  den  Erzeugnissen 
der  Industrie  dieser  Doppeltarif  zugebilligt  werden 
müsse.  Im  übrigen  werde  bei  dem  gegenwärtigen 
Kampfe  viel  zu  sehr  übersehen,  dafs  bei  der  Frage 
der  Handelsverträge  nicht  Landwirtschaft  einerseits, 
und  Handel  wie  Industrie  andererseits  die  Gegner  seien, 
sondern  dafs  den  deutschen  Erwerbsgrnppen  die  aus- 
ländischen Parteien  gegenüberständen.  Gegenüber  dieser 
Thatsuehe  werde  uulser  der  Wahl  der  richtigen  Mittel 
die  Erreichung  des  wünschenswerten  Zieles  von  der 
rechten  und  festen  Handhabung  derselben  abhängen. 
(Beifall.) 

Herr  König  beantragt  daher:  „Mit  Bezug  auf 
im  §  1,  Absatz  2  des  Entwurfs  eines  Zolltarifgesetzes 
vom  20.  Juli  d.  J.  enthaltene  Bestimmung,  lautend: 

„Für  die  nachbenannten  Getreidearten  sollen  die 
Zollsätze  des  Tarifs  durch  vertragsmäfsige  Abmachungen 
nicht  unter  die  beigefügten  Sätze  ermäfsigt  werden  :  Tarif- 
stelle 1 :  Roggen  5 .  Ii  für  einen  Doppelcentner.  2 :  Weizen 
und  Spelz  5,50  tH  für  einen  Doppelcentner,  Gerste 

für  einen  Doppelcentner,  4:  Hafer  5  ,M  für  einen 
Doppelcentner,"  beschliefst  die  heutige  Versammlung 
der  Delegirten  wie  folgt: 

Die  Versammlung  der  Delegirten  des  Centrai- 
verbandes deutscher  Industrieller  ist  durchaus  damit 
einverstanden,  wenn  unter  die  in  dein  Kntwurf 
vorgesehenen  Mindestzölle  für  die  vier  wichtigsten 
Getreidearten  bei  dem  Abschlufs  von  Handelsverträgen 
nicht  heruntergegangen  wird. 

Dieselbe  wendet  sich  aber  gegen  die  gesetzliche 
Festlegung  von  Mindestzollsätzen  allein  für  Getreide. 

Die  Versammlung  hält  es  im  Interesse  des  deutschen 
Wirtschaftslebens  für  ihre  Pflicht,  die  Notwendigkeit 
des  Abschlusses  langfristiger  Handels  Verträge  wieder- 
holt und  nachdrücklich  zn  betonen,  wie  sie  es  aber 
andererseits  gleichfalls  von  neuem  anerkennt,  dafs  die 
schwierige  Lage  der  deutschen  Landwirtschaft  eine 
ausreichende  Erhöhung  der  Getreidezölle  erfordert. 

Ebenso  schliefst  sich  die  Versammlung  der  im 
Beschlufs  des  Directoriums  vom  19.  September  v.  J. 
zum  Ausdruck  gebrachten  Ansicht  dahin  an,  dafs  es 
Sache  der  Executive  des  Reiches  ist,  Mittel  zur  Er- 
reichung dieser  Ziele  zu  finden,  namentlich  auch  darüber 
zu  entscheiden,  ob  als  Grundlage  für  die  künftigen 
zollpolitisehen  Verhandlungen  mit  dem  Auslände  ein 
autonomer  Tarif  oder  ein  Maximal-  und  Minimaltarif 
aufzustellen  sei. 

Dagegen  erhebt  der  Central  verband  gegen  die 
Wahl  ungleicher  Mittel  Einspruch  und  verwahrt  die 
deutschen  Industriellen  gegen  eine  Benachtheiligung 
ihrer  Erzeugnisse  gegenüber  den  Erzeugnissen  der  Land- 
wirtschaft, wie  solche  in  dem  angezogenen  Absatz  2 
rles  4j  I  des  Kntwurfs  in  Aussicht  genommen  ist. 

Wenn  daher  der  Bundesrat  ebenfalls  einen  Minimal- 
tarif  für  Geteide  als  notwendig  erachten  sollte,  so 
müfslc  diesseits  eine  gleiche  Festlegung  für  die  Er- 
zeugnisse der  Industrie  verlangt  werden. 

Die  Versammlung  der  Delegirten  ist  endlich  der 
Meinung,  dafs  die  Krreichung  der  vorstehend  betonten 
Ziele  aufser  von  der  Wahl  der  richtigen  Mittel  von 
der  rechten  und  festen  Handhabung  derselben  ab- 
hängen wird." 

In  der  anschließenden  Erörterung  ersucht  zunächst 
der  Vorsitzende,  den  Beschlufs  des  'Directoriums  vom 
!».  August  d.  J..  der  von  den  beiden  Referenten  ver 
schieden  ausgelegt  werde,  nicht  in  die  Erörterung  zu 
ziehen,  sondern  die  Besprechung  lediglich  auf  den 
Inhalt  der  beiden  vorgelegten  Beschlursantriige  zu 
beschränken :  das  werde  am  ersten  und  besten  zum 
Ziele  führen.  (Zustimmung.)  An  der  Erörterung  he 
teiligten  sich  die  Herren:  Geheimrath  Jul.  van  der 
Zvpcn  -Köln.  Abgeordneter  Commerzienrath  Vnrster- 
Ki«ln  ,  Generaldireetor  Kol  1  mann  -  Bisnmrckhütte, 
B.   Körting-  Hannover  ,    Sartorius  -  Bielefeld. 
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Abgeordnetor  Dr.  Beum er- Düsseldorf,  Geh.  Finanz- 
rath Jencke-  Essen,  Abgeordneter  Vopelius- Sulz- 
bach, Dr.  Brandt-  Dusseldorf,  Commerzienrath  K  r  a  f  f  t  - 
Augsburg,  Generalsecretär  Ragoczy -Metz,  Director 
Starck- Chemnitz,  Director  D.  Langen-M.-Gladbach 
und  die  beiden  Berichterstatter.  Nach  dein  Sehlufs  der 
Erörterung  stellt  der  Vorsitzende  Hr.  Geh.  Finanzrath 
Jencke  folgenden  Antrag  namens  des  Directorinms : 

„Die  Delegirtenversaniuilung  des  Centraiverbandes 
deutscher  Industrieller  betont  nach  wie  vor  die  Noth- 
wendigkeitdes  Abschlusses  langfristigerHandelsverträge. 

Dieselbe  ist  nach  wie  vor  einverstanden  mit  einer 
Erhöhung  der  Getreidezölle  und  insbesondere  damit, 
dafs  unter  die  im  Absatz  2  §  des  1  des  Zolltarifgesetz- 
entwurfs benannten  Sätze  nicht  heruntergegangen  werde. 

Dieselbe  ist  endlieh  einverstanden  damit,  dafs  ein 
Minimalsatz  für  die  im  §  1  des  Gesetzentwurfs  be- 
nannten Getreidearten  im  Gesetze  überhaupt  nicht  fest- 
gestellt werden  dürfe  und  Absatz  2  des  §  1  somit  zu 
streichen  sei. 

Sollte  Absatz  2  des  ij  1  des  Gesetzentwurfs  durch 
die  gesetzgebenden  Körperschaften  zur  Annahme  ge- 
langen, so  behält  sich  der  Centraiverband  vor,  mit 
entsprechenden  Anträgen  an  die  Reichsregierung 
heranzutreten." 

Die  Abstimmung  ergiebt  die  einstimmige  Annahme 
des  Antrages,  wobei  die  Vertreter  des  Berg-  und 
Hüttenmännischen  Vereins  für  <  Iberschlesien,  des  Vereins 
der  Industriellen  des  Regierungsbezirks  Köln  und  der 
Handelskammer  Hagen  sich  der  Abstimmung  enthalten. 

Darauf  spricht  Hr.  Dr.  A.  Tille -Berlin  über  den 
Entwurf  des  Zolltarifs  und  die  Anträge  der 
Mitglieder  des  Central  Verbandes  zu  dem  selben. 
Er  fafst  das  Ergebnifs  seiner  Darlegung  also  zusammen  : 
Aus  dem  Tarifentwurf  als  Ganzem  geht  unzweifelhaft 
hervor,  dafs  sich  die  Reichsregierung  im  allgemeinen 
recht  wohl  der  Bedeutung  bewufst  gewesen  ist,  welche 
einem  autonomen  Tarife  im  Systeme  der  modernen  Mer- 
cantilpolitik  zukommt.  Entgegen  den  doctriniiren  Strö- 
mungen, welche  sich  immer  "noch  in  unserem  politischen 
Leben  geltend  machen,  obwohl  sie  einen  entscheidenden 
Einflufs  darauf  verloren  haben,  hat  sie  diesem  Bewufst- 
sein  in  der  Form  und  in  der  Höhe  des  Tarifs  Ausdruck 
zu  geben  gesucht.  In  zahlreichen  Einzelfällen  ist  jedoch 
die  Stellung  des  autonomen  Tarifs  als  einer  Trutzwaffe 
gegen  das  Ausland,  welche  uns  Zugeständnisse  er- 
zwingen soll,  den  Wünschen  freihändlerisrher  Interessen- 
gruppen untergeordnet  worden,  und  dieser  Zug  hat 
den  Werth  des  autonomen  Tarifs  immerhin  in  nicht 
unerheblichem  Mafse  herabgedriiekt.  Auf  dem  Felde 
der  chemischen  Industrie,  der  Textilindustrie,  der 
Lederindustrie,  derThonwaarcnindustrie,  der  Maschinen- 
industrie liegen  Anomalien  vor,  welche  dringend  eine 
Abstellung  fordern.    (Lebhafter  Beifall.) 

Die  Verhandlungen  am  2.  October  betrafen  zu- 
nächst die  Frage  des  Verhältnisses  von  Industrie 
und  Feuerversicherung.  Der  Berichterstatter. 
Hr.  Generalsecretär  I)  i  tg  es  -  Stettin ,  weist  auf  die 
Wichtigkeit  dieser  Frage  hin,  die  die  Industrie  zur 
Zeit  aufs  lebhafteste  beschäftige.  Die  Industrie  habe 
gegen  die  Cartellirung  der  Feuerversicherungsgesell- 
schaften  nichts  einzuwenden.  Diese  neue  Wirtschafts- 
form habe  sich  für  die  Industrie  bewährt,  und  es  sei 
nur  erfreulich,  wenn  auch  die  Versicherungsgesell- 
schaften sich  derselben  bedienten.  Zu  rügen  aber  sei 
es,  dafs  die  cartellirten  Gesellschaften  eine  Verhandlung 
mit  den  Versicherten  über  die  Härten  der  neuen  Tarife 
abgelehnt  hätten.  Hier  habe  die  Selbsthülfe  einsetzen 
müssen  und  zur  Gründung  des  Feuerversicherung*- 
Schutzverbandes  geführt.  Die  Versicherungsgesell- 
schaften behaupten,  dafs  das  industrielle  Versicherungs- 
geschäft grofse  Verluste  gebracht  habe.  Den  Beweis 
dafür  seien  sie  schuldig  geblieben,  während  sich  ein 
solcher  an  der  Hand  der  Statistik  doch  leicht  hätte 
führen  lassen  können,  wenn  wirklich  Verluste  vorlägen. 


Vermuthlich  seien  diese  Verluste  nur  auf  das  aus- 
ländische Geschäft  der  deutschen  Gesellschaften  zurück 
zuführen,  bei  dem  es  sich  nach  Ansicht  des  Vortragenden 
um  eine  Versicherungssumme  von  etwa  20  Milliarden 
handelt.  Diese  Verluste  auszugleichen,  sei  die  Indo«n. 
nicht  berufen.    Auch  das  landwirtschaftliche  Geschäft 

;  habe  den  Gesellschaften  grofse  Verluste  gebracht.  Man 
habe  aber  nicht  gehört,  dafs  der  Landwirtschaft  in 
demselben  Umfange  Tariferhöhungen  auferlegt  wordrt 
seien  wie  der  Industrie,  die  anscheinend  also  auch  für 
die  im  landwirtschaftlichen  Geschäft  erwachsenen 
Verluste  aufkommen  solle.  Das  Rückversicherung? 
geschäft  werde  auf  die  Gesellschaften  der  ganzen  Weh 
vertheilt.  Wenn  es  schlecht  liege,  so  Komme  das 
vielleicht  daher,  dafs  man  eben  nur  die  schlechten 
Geschäfte  in  Rückversicherung  gebe,  dafs  man  tl>: 
den  Kern  für  sich  behalte  und  den  Rückversicherung» 
ge8chäften  die  Schalen  überlasse.  Redner  kritisir 
sodann  die  Abmachungen  des  sogenannten  Kasse  W 
Syndicats,  in  denen  sich  54  Gesellschaften  verpflichten. 
Versicherungen  auf  Gegenstände,  die  sich  auf  Fabrik 
grundstiieken  befinden,  nur  unter  besonderen  Be- 
dingungen anzunehmen.  Die  Tarife  für  diese  Ver- 
sicherungen sind  nicht  veröffentlicht  worden,  sondert 
werden  geheim  gehalten.  Hiergegen  und  gegen  ander*» 
Abmachungen  wendet  sich  der  Feuerversicherung 
Schutzverband.  Redner  legt  endlich  dar,  wie  scrud 
lieh  die  Erhöhung  der  Prämien  und  die  jetziffe  Hand- 
habung der  Feuerversicherung  überhaupt  auf  einzelne 
Industrien  gewirkt  habe,  und  schliefst  mit  einer  Dtu 
legnng  der  socialen  Pflichten  der  Feuerversicherung 
gesellschaften,  die  zur  Zeit  von  den  privaten  Feaer- 
versicherungsgcsellsehaften  nicht  erfüllt  wurden.  (Lci>- 

'  hafter  Beifall.) 

Als  Nebenberichterstatter  legt  Hr.  Generalsecretär 

:  B  u  e  c  k  -  Berlin  dar,  dafs  sich  der  Feuerversichernngs- 

i  Schutzverband  in  marktschreierischer  Weise  mit  grol-o 
Angriffen  gegen  die  Feuerversicherungs-GeseUschaftcB 
eingeführt  habe.  Die  Feuervcrsichenings-Gesellschaftcti 
hätten  abgelehnt,  mit  der  Industrie  zu  verhandeln, 
weil  sich  damals  die  nenen  Festsetzungen  der  enteren 
noch  im  Flufs  befanden.  Die  Geheimhaltung  (irr 
Tarife  erkläre  sich  aus  der  Entstehungsart ;  den  Tarif 
satz  in  das  richtige  Verhältnifs  zur  Gefahr  zu  bringen, 
bilde  beim  Versicherungsgeschäft  die  (irundlage.  Zorn 
Zwecke  der  Ermittlung  dieses  Verhältnisses  constraire 
man  ein  sogenanntes  ideales  Risico,  um  daraus  des 
niedrigstmöglichen  Tarifsatz,  die  ideale  Normalprämie. 
zu  ermitteln  und  für  gefährlichere  Risiken  entsprechende 
Zuschläge  festzusetzen.  Solche  Dinge  eigneten  sich 
nicht  für  die  Veröffentlichung,  wie  man  ja  auch  in  anderen 
Geschäften  eine  Preisgebung  der  Selbstkosten  ni'bt 
verlange.  In  den  anderen  Industrieländern  der  Welt 
würden  wesentlich  höhere  Prämiensätze  gezahlt  als 
in  Deutschland.  Die  Stelle  in  Kassel  habe  lediglich 
zu  prüfen,  ob  in  jedem  Falle  der  richtige  Tarif  an- 
gewandt wird.  Der  Behauptung  des  Referenten,  d»b 
die  Feuerversicherungs  -  Gesellschaften  einen  Bewei* 
für  den  unbefriedigenden  Ausfall  ihres  Geschäfts  nicht 
geführt  hätten,  stellt  Herr  Bueck  folgende  Thatsachea 
gegenüber : 

Die  Geschäftsergebnisse  der  Gesellschaften  sind 
folgende:  von  29  Feuerversicherungs  -  ActiengweH 
Schäften  haben  im  Jahre  1900  elf  mit  Verlusten  hi« 
zu  875464  abgeschlossen;  sechs  Gesellschaften 
konnten  aus  den  Reserven  Dividenden  zahlen,  fünf 
nicht.  Die  sämmtlichen  29  Actiengesellschaften  arbeitetet! 
1900  mit  einem  Geschäftsüberschufs  von  2489000.* 
—  2,7°/«,  1898  mit  einem  Verlust  von  490000,* 
=  0,5%.  Die  Cursbewegung  der  Acticn  stellt  »ich 
also:  (die  erste  Zahl  bedeutet  die  Cursnotirung  Ende 
1890,  die  zweite  die  Cursnotirung  Ende  1900,  die 
dritte  den  Cursvcrlust)  Aachener  und  München« 
F.  V.-G.:  11190  ,4\  7000  37,44  °/o,  Berlinische 
F.-V.-A.  3010      2700       10,29  •/,,  Colonia,  Kölnische 
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F.-V.-G.  10100  *Ä,  6800  37,62  c/o,  Deutsche  | 
F.-V.-G.  1745. H,  1250  J/,  28,36  %,  Gladbaeher  F.-V.-G. 
102»  800  22,2ö  %,  Magdeburger  F.-V.-G.  4370  Jf, 
3250  UT,  25,63  %,  Preufsische  National-V.-G.  1144 
960 1#,  16,08%,  Schleiche  F.-V.-G.  1965  1420.*, 
27,73%,  Vaterländische  F.-V.-A.-G.  6950  Jl\ 4005  .H, 
12.37  % ,  Westdeutsche  V.- A.-G.  1740  M,  910 . H,  47,70%. 
Di«*  Bedeutung  der  Dividende  zeigt  Redner  durch 
folgende  Beispiele  :  Aachener  und  Münchener  F.-V.-G., 
Nennwerth  der  Actie  30UO  „Ä,  Bareinzahlung  auf  die 
Actie  600  Dividende  im  Jahre  1890  450  ,  H  —  75  %, 
Dividende  im  Jahre  1900  425  ,M  =  70,8  •/,,  Curswerth 
der  Actie  Ende  1890  11  190  Curswerth  der  Actie 
Ende  1900  7000  M.  Hieraus  ergiebt  sich  für  eine  im 
Jahre  1890  gekaufte  Actie  im  Jahre  1900  ein  Curs- 
vcrlust  von  4190  ,M  =  37,44  %,  ein  Zinserträgnifs  von 
nur  425  =  4,12 Magdeburger  F.-V.-G.:  Nenn- 
werth der  Actie  8000  Bareinzahlung  auf  die  Actie 
600  Ji,  Dividende  im  Jahre  1890  206  M  =  34'/,  °/«, 
Dividende  im  Jahre  1900  180  M  —  30  °/o,  Curswerth 
der  Actie  1890  4370  Jt,  Curswerth  der  Actie  Ende 
1900  3250  M.  Hieraus  ergiebt  sich  für  eine  im  Jahre 

1890  gekaufte  Actie  im  Jahre  1900  ein  Cursverlust 
von  1120.^  =  25,63%,  ein  Zinserträgnifs  von  nur 
180  Ji  =  4,12  %.  Die  Zunahme  der  Zahl  der  Brände 
in  Berlin  stellt  sich,  wie  folgt:  1890:  3968  Brände, 
1899:  10035  Brände.  In  den  letzten  80  Jahren  haben 
*i<:h  die  Brände  um  das  15  fache  vermehrt,  während 
tiic  Zahl  der  Grundstücke  sich  nur  verdoppelt,  die 
Zahl  der  Wohnungen  und  Gelasse  sich  nur  verdrei- 
facht hat  Die  Lage  des  Rückversicherungsgeschäfts 
erhellt  aus  folgenden  Thatsachen :  Die  grinsten  in- 
und  ausländischen  RückVersicherungsgesellschaften 
hatten  am  deutschen  Geschäft  verdient:  1898:  1,58%, 

1891  bis  1898  im  Durchschnitt  1,23%.  Verlust«  der 
deutschen  Rückversioherungsgesellschaften  im  Jahre 
1899:  Badische  Mit-  und  Rückversicherungsgeseilschaft 
297243  Frankfurter  Allgemeine  Rmkversieherungs- 
aetienbank  265 104  J<,  Bayrischer  Llovd  49  464  Jf, 
Deutsche  Rückversicherungsbank  249  207  Glad- 
tacher  Rückversicherungs-Äctiengesellschaft  66  632  t4(, 
Minerva,  Rctrocessions-  und  Rückversicherungsgesell- 
i-chaft  184950  In  den  Jahren  1900  und  1901 
sahen  sich  zur  Liquidirung  gezwungen  von  den  25 
deutschen  Rückversicherungsgesellschaften :  1.  Frank- 
furter Allgemeine  Rückversicherungs- Actienbank,  2. 
Leipziger  Rück  Versicherung»- Actiengesellschaft,  3.  Kos- 
mos in  Hamburg,  4.  Patriotische  Assecuranz-Compagnie 
in  Hamburg,  5.  Deutsche  Rückversicherungsbank  in 
Frankfurt,  6.  Versicherungsgesellschaft  Hamburg  in 
Hamburg.  Herr  Bueck  legt  weiter  dar,  wie  lange  Jahre 
hindurch  infolge  eines  Priimiendrucks,  der  durch  den 
Wettbewerb  der  Gesellschaften  untereinander  entstanden 
ist,  zahlreiche  industrielle  Risiken  viel  zu  niedrig 
uud  ruinös  für  die  Versicherungsgesellschaften  ver- 
sichert waren.  Statt  jetzt  zu  klagen,  sollten  diese 
Industriellen  doch  auch  den  Versicherungsgesellschaften 
yegeuüber  den  Grundsatz  zur  Geltung  bringen :  „Leben 
und  leben  lassen-.  Er  weist  dann  noch  darauf  hin, 
dafs  die  öffentlichen  Provinzial-Feuer-Socictiiten  sich 
durchweg  von  dem  industriellen  Geschäft  fern  gehalten, 
und  dafs  deshalb  Industrie  und  private  Fcuerver- 
sicherungs-Gcsellschaften  aufeinander  angewiesen  seien. 
Daf»  das  Verhältnifs  beider  zu  einander  sich  möglichst 
?ut  gestalte,  sei  des  Redners  innigster  Wunsch.  (Leb- 
hafter BeifaU.) 

An  der  nachfolgenden  Erörterung  betheiligten  sich 
die  HH.  Dr.  Ro  eise  -Hannover,  Geh.  Regierungsrath 
&-D. König-Berlin,  Langen-M. -Gladbach,  Dr.  Kauff- 
mann- WüstegierBdorf ,  Director  8  ta rk  -  Chemnitz, 
6eheimrath  Delius- Aachen,  Dr.  Tille -Berlin  und  die 
beiden  Referenten. 

Darauf  bringt  Hr.  Abg.  Dr.  Be  um  er- Düsseldorf 
folgenden  Beschlufsantrag  ein :  „Die  Delegirtenversamm- 
lang  des  Centralverbandes  erkennt,  ohne  in  die  Preis- 


bildung  von  Erwerbsgesellschaften  einzugreifen,  dank- 
bar die  Bereitwilligkeit  des  Directoriums  an,  die  Frage 
des  Verhältnisses  zwischen  Feuerversicherung  und 
Industrie  eingehend  zu  prüfen,  und  giebt  der  Hoffnung 
Ausdruck,  dafs  diese  Prüfung  dazu  führen  wird,  etwa 
hervorgetretene  Härten  in  den  Versicherungsbedingungen 
zu  beseitigen u.  Dazu  liegt  der  Unterantrag  D.itges  vor, 
den  Satz  „ohne  in  die  Preisbildung  u.  s.  w.u  zu  er- 
setzen durch  die  Worte  „ohne  die  Berechtigung  der 
Syndicatsbildung  für  die  deutschen  Feuerversicherungs- 
Gesellschaften  zu  bestreiten."  Mit  diesem  Unterantrag 
wird  der  Antrag  Bcumer  angenommen. 

Zum  Schlafs  bespricht  Hr.  Dr.  Dietrich-Plauen 
den  Antrag  des  Fabncantenvereins  der  Stickerei- 
und  Spitzen-Industrie  in  Plauen  um  Unter- 
stützung seiner  an  den  Reichstag  und  Bundesrath  ge- 
richteten Petition  gegen  den  Antrag  v.  Heyl  und 
Genossen  auf  Beschränkung  der  Heim- 
arbeit, indem  er  das  Schädliche  und  das  Unpraktische 
und  Undurchführbare  letzteren  Antrags  eingehend 
nachweist.  Der  Antrag  des  Fabricanten- Vereins  wird 
einstimmig  angenommen. 

Der  \  ortrag  des  Herrn  Dr.  T  i  1 1  e  über  die  Novelle 
zum  Gesetz  über  die  Gewerbegerichte  vom 
24.  Juni  1901  wird  von  der  Tagesordnung  abgesetzt, 
wird  aber  im  stenographischen  Bericht  zum  Abdruck 
gelangen.  Sodann  schliefst  der  Vorsitzende  die  Ver- 
sammlung mit  dem  Ausdruck  des  Dankes  an  die  Er- 
schienenen. 


Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller. 

Im  Kaiserhof  in  Berlin  fand  am  8.  October  die 
Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  statt.  Den  Vorsitz  führte  Hr.  Geh. 
Rath  G.  L.  M  ey  e  r  -  Hannover.  Herr  Generalsecre- 
tär  Bueck  erstattete  den  Jahresbericht.  Diesem 
ist  zu  entnehmen,  dafs  der  Verein  im  Laufe  des 
letzten  Jahres  zwei  hervorragende  Mitglieder  in  dem 
Freiherrn  von  Stumm  und  dem  Generaldirector 
Commerzienrath  S  e  e  b  o  h  m  verloren  hat,  deren  An- 
denken in  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
bis  in  die  fernsten  Zeiten  fortleben  wird.  Mit  der 
Vorbereitung  der  Unterlagen  für  unsere  künftigen 
Handelsverträge  hat  sich  der  Verein  eingehend  be- 
schäftigt. Der  Vortragende  vereinigt  seine  Mittheilungen 
über  das,  was  geschehen,  mit  seinen  Darlegungen  über  den 
Zolltarifgesetzcnt  w  urf,  den  er  eingehend  bespricht. 

Nach  gründlicher  Erörterung  nimmt  sodann  die 
Hauptversammlung  einstimmig  folgenden  Beschlufs- 
antrag an: 

„Der  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindu- 
strieller schliefst  sich  hinsichtlich  des  Entwurfs 
eines  Zolltarifgesetzes  der  am  1.  October  d.  J.  gefafsten 
Resolution  des  Centraiverbandes  deutscher  Industrieller 
an,  die  dahin  geht,  dafs 

1.  nach  wie  vor  die  Notwendigkeit  des  Abschlusses 
langfristiger  Handelsverträge  betont  wird; 

2.  nach  wie  vor  das  Einverständnifs  des  Vereins 
ausgedrückt  wird  mit  einer  Erhöhung  der  Gctreide- 
zölle,  und  insbesondere  damit,  dafs  unter  die  im 
Absatz  2  des  §  1  des  Zolltarifgesetzentwurfs  ge- 
nannten Sätze  nicht  heruntergegangen  werde;  dafs 

8.  der  Verein  den  Standpunkt  einnimmt,  dafs  ein 
Minimalsatz  für  die  im  §  1  des  Gesetzentwurfs 
benannten  Getreidearten  im  Gesetz  überhaupt 
nicht  festgestellt  werden  darf  und  Absatz  2  des 
§  1  demgemäfs  zu  streichen  ist,  und  dafs 

4.  wenn  Absatz  2  des  §  1  des  Gesetzentwurfs  durch 
die  gesetzgebenden  Körperschaften  zur  Annahme 
gelangen  sollte,  der  Verein  sich  vorbehält,  mit 
entsprechenden  Anträgen  an  die  Reichsregierung 
heranzutreten. 
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Gegenüber  den  im  Entwurf  des  Zolltarifs  vor- 

feschlagenen  Zollsätzen  für  die  einzelnen  Artikel  der 
üsen-  und  Maschinenindustrie  hält  der  Verein  deutscher 
Eisen-  und  Stuhlindustrieller  an  den  Vorschlägen  fest, 
die  er  auf  Grund  sorgfältigster  und  eingehendster  Er- 
hebungen  und  Verhandlungen  dem  Keichsamt  des  | 
Innern  als  solche  bezeichnet  hat,  die  bei  künftigen 
Handelsverträgen  zu  erstreben  seien  und  die  in  den  ] 
wichtigsten,  namentlich  Massenartikeln  den  jetzigen  | 
Vertragssätzen  entsprechen.  Mit  Kucksieht  hierauf 
hält  der  Verein  den  vorliegenden  Entwurf  eines  auto- 
nomen Tarifs,  auf  (irund  dessen  erst  die  spätem, 
tatsächlich  in  Kraft  tretenden  Vertragssätze  in  den 
bevorstehenden  Handelsvertrags  -  Verhandlungen  fest- 
gesetzt werden  sollen,  nur  dann  für  geeignet,  als 
Grundlage  für  diese  V  erhandlungen  zu  dienen,  wenn  er 
noch  die  hierfür  erforderliehen  Aenderungen  und  Zu- 
sätze erfährt.  Der  Verein  behält  sich  vor,  die  Special- 
vorschläge hierfür  dem  Bundesrat!»  und  den  Hundes- 
regierungen einzureichen.4* 

Ferner  besprach  die  Hauptversammlung  noch  den 
bestehenden  A  r  he  i  t  s  m  a  n  g  e  1  und  besehlofs,  an 
sämmtliche  zuständigen  Keiehsbrhörden  sowie  die 
Ministerien  der  Hundesstaaten  unter  Darlegung  der 
vorhandenen  und  in  bedenklicher  Zunahme  begriffenen 
Arbeitsnotb  das  dringende  Ersuchen  zu  richten,  even- 
tuell unter  Heranziehung  nicht  nur  der  laufenden,  j 
soudern  auch  außerordentlicher  Mittel  die  Vergebung 
von  Aufträgen  in  wesentlich  erhöhtem  Mafsstube  vor 
zunehmen  und  weitere  vorzubereiten.  Darauf  wurde 
die  Hauptversammlung  geschlossen. 


Verein  deutscher  Maschinenbau- 
anstalten. 


In  der  sehr  zahlreich  besuchten,  vom  Geh.  Rath 
H.  L neg- Düsseldorf  geleiteten  Hauptversammlung  am 
4.  October  in  Herlin  erstattete  Ingenieur  Sc  Ii  rodter 
den  Jahresbericht,  in  dem  er  zunächst  das  erfreuliche 
Wachsthum  des  Vereins  feststellte,  dem  im  Laufe  fies 
Jahres  4ti  neue  Werke  beigetreten  sind.  Der  bisherige 
Zweite  Vorsitzende,  Geh.  Commerzienrath  Moll  er- 
Brackwede, ist  infolge  seiner  Ernennung  zum  preußischen 
Handelsminister  aus  dem  Amte  ausgeschieden.  Der 
Verein  giebt  seit  dem  1.  Juli  d.  .1.  eine  eigene  Vereins 
correspondenz  heraus,  die  den  Titel  trägt:  .Zwanglose 
Mittheilungen  für  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher 
Mascjunenoauanstalten1".  Ks  sind  bis  jetzt  vier  Nummern 
herausgekommen.  Infolge  des  Umstandes,  dafs  in  den 
hauptsächlich  als  Wettbewerbsländer  für  den  deutschen 
Maschinenbau  in  Betracht  kommenden  Ländern,  nämlich 
in  England  und  ganz  besonders  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika,  eine  außerordentlich  rege  lite- 
rarische Thätigkcit  auf  dem  Gebiete  des  .Maschinen- 
baues einschließlich  dessen  wirtschaftlicher  Seite 
herrscht,  ist  die  Geschäftsführung  in  der  Lage,  dadurch, 
daß  sie  die  einschlägige  Literatur  verfolgt,  auf  die  | 
wichtigsten  Erscheinungen  aufmerksam  zu  machen, 
auch  ohne  daß  sie  zunächst  eigene  Berichterstattungen 
in  diesen  Ländern  unterhält.  Später  werden  für  be- 
sondere  Fragen  auch  besondere  Berichterstatter  ge-  > 
Wonnen  und  hinansgesandt  werden.  Zur  Besprechung 
der  Wünsche  und  Bedürfnisse  wirtschaftlicher  Natur, 
die  im  deutschen  Maschinenbau  vorbanden  sind,  ist 
die  Mitarbeit  aus  dem  Kreise  der  Vereinsmitglieder 
gesichert.  Endlich  werden  die  „Zwanglosen  Mit- 
teilungen'" stets  Nach  weise  über  den  Außenhandel 
des  deutschen  Maschinenbaues  bringen.  Die  seit  lHicj  ! 
eingetretene  und  bis  zum  vorigen  Jahre  andauernde  ; 
ganz  bedeutende  Steigerung  unserer  Mas<  hinenausfuhr  ; 
hat  im  laufenden  Jahre  einer  Exportahnuhme  Platz  i 
gemacht,  die   in  den  ersten  acht  Monaten  11.4%  der 


Ausfuhr  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  beträgt,  (ilri -b- 
zeitig  ist  indessen  auch  ein  erfreulicher  Kückganj*  drr 
Einfuhr  fremder  Maschinen,  und  zwar  um  25,'!'  ', 
verzeichnen,  so  daß  die  Bilanz  des  Außenhandels  m 
Maschinen  in  den  beiden  Berichtsperioden  imbezil 
gleich  abschließt.  Heber  den  Außenhandel  mit 
Maschinen  in  den  wichtigern  Herstellungsländern  i»t 
in  den  Vierteljahrsheften  zur  Statistik  des  Deutschen 
Keichs  eine  von  Kegierungsrath  Koch  verfaßte, 
äußerst  werthvolle  Arbeit  erschienen,  die  die  Zeit 
von  1H91  bis  1900  umfaßt  Diese  ist  ein  neuer  Be 
weis  für  die  vom  Berichterstatter  wiederholt  erwähnte 
Thatsache,  daß  das  Kaiserliche  Statistische  Amt  mit 
Gewissenhaftigkeit  und  Fleiß  allen  billigerweise  u, 
dasselbe  zu  stellenden  Forderungen  mit  Erfolg  gerecht 
zu  werden  versucht.  Das  Handelsministerium  hat  dem 
Verein  wiederholt  werthvolle  Mittheilungen  zur  Ver- 
wendung in  Interessentenkreisen  zugehen  lassen.  — 
Der  neue  Zolltarif  hat  den  Verein  während  -1fr 
ganzen,  seit  der  letzten  Hauptversammlung  verflossenen 
Zeit  lebhaft  beschäftigt.  Vom  Keichsamt  des  Innen 
wurden  im  Frühjahr  an  eine  Keilte  von  Sachver- 
ständigen Fragebogen  versandt,  deren  Antworten  be- 
stimmt sein  sollen,  als  Material  für  die  handels- 
politische Thätigkcit  der  nächsten  Jahre  zu  dienen. 
Die  befragten  Sachverständigen  haben  auf  die  in  l!e 
tracht  kommenden  allgemeinen  Fragen  eine  gemein 
saute  Antwort  gegeben,  wälm-nd  über  die  einzelnen 
Zweige  des  Maschinenbaues  Sondergutachten  abgegel>fn 
wurden.  Als  dann  der  Zolltarifgesetzentwurf  vvrn 
"2ti.  Juli  11HJ1  erschien,  hat  das  Präsidium  in  ein*r 
Eingabe  an  den  Bundesrat  auf  die  Bedenken  hin 
gewiesen,  die  bezüglich  dieses  Tarifs  bestehen.  Ab 
Schriften  dieser  Eingabe  sind  an  das  preußisch» 
Handelsministerium,  an  das  Keichsamt  des  Innern  urxi 
an  das  Keichssi  hatzamt  gesandt  worden.  Diese  Hin- 
gabe ist  eine  vorläufige  gewesen.  Sehrödter  bring; 
im  Namen  des  Vorstandes  folgenden  Beschlußantratr  ein 
„Der  deutsche  Maschinenbau  ist  bei  dem  gegen 
wärtigen  Stande  seiner  Entwicklung  für  einen  erhei- 
liehen  Theil  der  Fabrication  auf  den  Absatz  im  An- 
lande angewiesen;  zu  seinem  gedeihlichen  Forthestaol. 
der  als  mit  der  Wohlfahrt  der  gesammten  Nation  ui 
loslich  verbunden  angesehen  werden  muß,  ist  der 
Abschluß  geeigneter,  langfristiger  Handelsvertrag 
unbedingt  erforderlich.  Der  V  erein  deutscher  Maschinen 
bauanstalten  erblickt  in  der  Bestimmung  §  1  Ab*. 
des  Zollgesetzentwurfs,  durch  welchen  im  Gegen*«» 
zu  dem  auf  einheitlicher  Grundlage  aufgebauten  Tarif 
entwurf  für  einige  landwirtschaftliche  F.rzeugnif 
Minimalzollsätze  festgelegt  werden,  eine  einseitige  an i 
ungerechtfertigte  Sonderstellung  eines  einzelnen  l'r>- 
duutionszweiges ,  welche  das  Zustandekommen  von 
Handelsverträgen  erschweren  oder  unmöglich  nm-hen 
kann.  Der  Verein  erhebt  daher  gegen  die  Aufnahme 
einer  solchen  Ausnahmebestimmung  in  das  Gr*et; 
Einspruch.1* 

„Was  den  Tarifentwurf  betrifft,  so  erkennt  Aa 
Verein  an,  daß  in  seiner  Anordnung  der  heutipn 
Bedeutung  des  deutschen  Maschinenbaues  durch  Schal 
fung  eines  besonderen  Abschnitts  und  Specitlisirnn:' 
der  einzelnen  Positionen  mehr  Rechnung  getraser 
worden  ist,  als  dies  früher  der  Fall  war.  Ander*ett'> 
weist  der  Verein  jedoch  darauf  hin,  daß  die  für 
Maschinen  und  verwandte  Fabrieate  vorgesehenen  Zol > e* 
nicht  in  richtigem  Verhültniß  zu  den  Zöllen  für  Unr- 
und Walzeisen  sow  ie  der  anderen  Halbfabrieate  stehen, 
indem  sie  unter  Berücksichtigung  des  bei  der  V>r 
arbeitung  sich  ergebenden  Abfalles  in  vielen  Killen 
nicht  einmal  die  Zölle  für  die  Baustoffe  decken.  nn«l 
auf  die  Lasten,  welche  durch  die  sociale  Gesetzsrebtt11- 
auf  den  Löhnen  rubelt,  keine  Rücksicht  genommen  i<t 
Der  Verein  spricht  daher  die  Erwartung  aas,  <l*c- 
diesen  Verhältnissen  vor  der  endgültigen  Fcstsetzunj! 
des  Tarifs   Rechnnitir  eetra^en  wird.u 
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„Endlich  weist  der  Verein  darauf  hin,  dafs  viele 
Auslandsstaaten  Maschinenzölle  von  einer  aufserordcnt- 
lichen,  häufig  ein  Vielfaches  unserer  eigenen  Zollsätze 
betragenden  Höhe  erheben,  und  dafs  auf  deren  Herab-* 
setzuug  im  Interesse  der  deutschen  Ausfuhr  hinzuwirken, 
eine  wesentliche  Aufgabe  der  Unterhändler  bei  den 
Handelsvertrags-Verhandlungen  sein  dürfte." 

An  der  nachfolgenden  Erörterung  betheiligen  sieh 
die  HH. :  Direetor  Krause-Berlin.  Geh.  Rath  H.  Lueg, 
Abg.  Dr.  Bcumer,  (ich.  Rath  Seh i'e Ts- Düsseldorf, 
Direetor  Commerzienrath  Lein m er  -  Braunseh weig, 
Fabricant  S  e  Ii  in  e  r  •  Sehleifmühle,  W  e  i  f  s  m  ii  1 1  e  r  -  i 
Bockenheim,  Weise-Halle  a.  d.  S.  und  der  Bericht- 
erstatter. Darauf  wird  der  Besc'nlufsantrag  einstimmig 
unbenommen.  Weiter  wird  beschlossen,  die  Geschäfts- 
führung zu  beauftragen,  dem  preufsischen  Minister  für 
Handel  und  Gewerbe  die  in  Bezug  auf  den  Maschinen- 
bau bestehenden  Wünsche  mündlich  zum  Vortrag  zu 
bringen  und  dabei  namentlich  die  für  den  Weltmarkt 
in  Betracht  kommenden  Verhältnisse  einsehend  dar- 
zulegen. Man  berüth  sodann  die  sehr  wichtige  Krage 
der  Einführung  das  internationalen  (metrischen i  Ge- 
•»  indesysteins  S.  1.  in  Deutschland,  und  beschliefst  dem 
Antrag'  der  Commission  gemäfs,  in  Verbindung  mit 
•lern  Verein  deutscher  Ingenieure  für  weitere  Ein- 
führung des  metrischen  Gewindes  S.  I.  einzutreten 
ond  in   diesem  Sinne  sowohl   bei   der  Behörde    vor  j 


stollig  zu  werden  als  auch  bei  den  noch  atifsen  stehen- 
den Staaten  auf  Annahme  hinzuwirken. 

Femer  beschäftigt  sich  die  Versammlung  noch 
mit  den  vorliegenden,  von  einer  gemeinsamen  Com- 
mission  der  iu  Betracht  kommenden  Vereine  aufgestellten 
Vordrucken  für  die  Vornahme  von  Leistuugsvcrsuchcn 
an  Dampfmaschinen  und  Dampfkesseln;  die  emigültige 
Stellungnahme  des  Vereins  hierzu  wird  vertagt.  Zum 
Schlufs  wurde  ein  Antrag  gestellt,  und  einstimmig  an- 
genommen dahingehend,  bei  den  in  Betracht  kommenden 
Behörden  des  Reichs  und  der  Bundesstaaten  mit  der  Bitte, 
vorstellig  zu  werden,  die  Vergebung  von  Aufträgen  für  den 
Maschinenbau,  Kessel-  und  Brückenbau  sowie  verwandte 
Industrien  iu  wesentlich  erhöhtem  Mafse  vorzunehmen. 


Verband  für  Kanalisirung  der  Mosel 
und  der  Saar. 


Am  27.  Getober  1901,  Vormittags  11  I  hr,  findet 
im  Civilcasino  zu  Coblenz  die  diesjährige  ordentliche 
Verbandsversammlung  statt.  Auf  der  Tagesordnung 
steht  ein  Vortrag  von  Ingenieur  Ems»  Helinratb 
über  die  technische  Seite  der  Mosel  und  Saar- 
kanal p  r  o  j  e  e  t  e  und  ein  Vortrag  von  1  >r.  jur.  v  o  n  Neil 
über  die  w  i  r  t  Ii  s  e  h  a  f  1 1  i  c  h  e  B  e  d  e  u  t  u  n  g  d  e  r  M  o  s  e  1  - 
und  Saarkaiialprojecte. 
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Zur  Lage  der  elektrischen  Industrie. 

Bei  dem  starken  EinHufs,  den  die  Fortschritte  der 
Elektrotechnik  auf  die  Entwic  klung  unserer  gesummten 
Industrie  genommen  haben,  ist  es  als  sehr  dankens- 
w-rth  zu  bezeichnen,  dafs  die  „Elektrotechnische  Zeit- 
schrift"4 eine  Statistik  der  Elektrizitätswerke  aufzustellen 
unternommen  hat.    Sie  versteht  darunter  nur  solche 
Krzeugungsstätten  elektrischen   Stroms,  die  zur  Ver- 
sorgung von  ganzen  Ortschaften  oder  gröfseren  Theilen 
derselben  mit  Elektricität  für  Lieht   und  Kraftz wecke 
»"Irr  anderen  gemeinnützigen  Zwecken  dienen,  wahrend 
Werkstationen   und  für  das  eigene  Interesse  des  Be- 
sitzers bestimmte  Einzelanlagen,  mich  wenn  diese  zu 
mächtigen  Centralen  angewachsen  sind,  von  der  Auf- 
nahme ausgeschlossen  sind.    Die  Statistik  zeigt,  wie 
nirht  anders  zu  erwarten,  eine  erfreuliche  Zunahme 
■hrZahl  der  Elektrizitätswerke  in  Deutschland.  That- 
Mchlich  vorhanden  waren  am  1.  April  d.  .1.  774  Werke 
gegen  052  am  1.  März  des  Vorjahres,  also  122  mehr. 
Von  den  am  1.  April,  der  Sehlufszeit  der  Statistik, 
im  Bau  begriffenen  90  Werken  sollten  bis  zum  Sep- 
tember noch  25  in  Betrieb  kommen,  so  dafs  gegen- 
wärtig in  Deutschland  rund  800  Werke  im  Betrieb 
«in  würden,  eine  Zahl,  die  um  so  erstaunlicher  ist, 
wenn  man  sich  ins  Gedäehtnifs  zurückruft,  dafs  die 
erste  Anlage  dieser  Art  um  die  Mitte  der  80er  Jahre 
entstanden  ist  und  am  Schlufs  des  Jahres  1895  erst 
187  Werke  vorhanden  -waren.    Da  von  den  Werken 
rinitfe  sogenannte  L'eberlands-Centnilen  sind,  d.  h.  von 
rinem  Punkt  aus  eine  grofse  Anzahl  von  Ortschaften, 
in  einem  Fall  00.  mit  Strom   versorgen,   so  ist  die 
Anzahl  der  Ortschaften,  denen  elektrischer  Strom  für 
lWenchtungs-  und  Kraftzwecke  zur  Verfügung  steht, 
natürlich  weit   gröfser  und   wird   auf  etwa  1200  zu 
H-bätzen  sein.    Die  Leistung  der  Maschinen  ist  von 
15*1616  zu  Ende  1899  anf  2900118  Kilowatt  am  1.  April 
i-J..  also  um  mehr  als  die  Hälfte  gestiegen.  Von 
gesunderem  Interesse  für  den  Elektrotechniker  ist  die 
Entwicklung  der  verschiedenen  Stromsysteme.  Während 
man  anfänglich  nur  Gleichst romsysteuie  kannte,  und  auch 


heute  noch  81,3%  aller  Werke  gegen  80,4  %  im  Vor- 
jahr uusschlic fslich  mit  Gleichstrom  arbeiten,  ist  deren 
Maschineuleistung  um.  mehrere  Procent,  nämlich  von 
17,1  auf  43,8%,  zurückgegangen,  eine  Erscheinung, 
die  darauf  zurückzuführen  ist,  dafs  zwar  die  vielen 
neuen  kleinen  Werke  zumeist  als  reine  Gleichstrom- 
werke ausgeführt  werden,  dagegen  die  grofsen  Werke, 

j  und  zwar  sowohl  die  neuen  wie  die  alten  bei  Er 
Weiterungen,  in  den  von  den  Verbrauehsstätten  entfernt 
liegenden  Primiirstationen  Dre.h-  oder  Einphascn- 
W.'chselstrom  erzeugen,  und  diesen  in  I  nterstationen 
in  Gleichstrom  umwandeln  und  von  dort  zum  Verbrauch 
vertheilen.  So  wird  in  der  Kölner  Centrale  Wechsel- 
strom von  2000  Volt  auf  eine  Betriebsspannung  von 
110  Volt  transformirt,  während  in  Düsseldorf  zur  Ver- 
stärkung der  zur  Beleuchtung  nöthigen  Energie  eine 
Drehstrom- Anlage  zugefügt  wird.  Die  Statistik  zeigt 
diese    neue    Phase   der  Entwicklung   der   Werke  in 

I  hellem  Licht,  sie  zählt  43  Drehstrom-Gleirhstromwerke 
mit  102  511  K.-W.  Gcsaiumtleistung  gegen  38  Werke 
mit  40  008  K.-W.  im  Vorjahr  und  10  Wechselstrom- 
Gleichstrom  werke  mit  t>874  K.-W.  gegen  0  mit  1599  K.-W. 
im  Vorjahr.  Die  Zahl  der  reinen  Dreh- und  Wechsel 
ström« erke  ist  dagegen  vcrhiiltnifsmiifsig  unbedeutend 
gestiegen,  wahrend  die  (icsammtkilowattleistnng  der 
reinen  Gleichstromwerkc  immerhin  noch  von  123 709 
auf  172  949  K.-W.  sich  erhöht  hat. 

Die  Gesammtleistnng  der  Accumulatoren  ist  von 
38  412  auf  die  ansehnliche  Zahl  von  02  5:52  K.-W. 
gestiegen,  betrügt  also  30,2%  der  Maschinenleistung; 
von  den  Gleichstromwerkcn  arbeiten  nur  noch  24 
Stück  oder  3,8"  i.  ohne  diese  seyensreiche  Einrichtung, 
die  nicht  nur  zur  Aushülfe  bei  Stillständen  der  Be 
triebskraft,  sondern  in  noch  höherem  MaTse  als  sog. 
Pufterbuttcrie  zum  Ausgleich  der  Schwankungen  in 
der  Stromstärke  unentbehrlich  geworden  ist.  In  der 
Leistungsfähigkeit  stehen  an  der  Spitze  die  Berliner 
Werke  Gberspree  mit  22075  K.W.  und  Moabit  mit 
19  494  K.-W..  dann  folgt  das  dunh  Wasserkraft  be- 
triebene Werk  in  Hheinfelden.    Die  Stadt  Köln  steht 
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mit  ihrem,  3600  K.-W.  mittels  einphasigen  Wechsel- 
stroms erzeugenden  Werk  an  fünfzehnter  Stelle.  56,4  "/« 
aller  Werke  besitzen  unter  100  K.-W.  Maschinenleistung. 
Was  die  Betriebskruft  betrifft,  so  haben  die  ausschliefe- 
lieh  mit  Wasserkraft  betriebenen  Werke  verhältnifsmäßig 
sowohl  der  Zahl  wie  der  Leistung  nach  Kinhufse  erlitten, 
d.  b.  die  Statistik  zeigt  aufs  neue,  dafs  die  hei  uns  vor- 
handenen Wasserkräfte  in  der  Regel  nnr  wenig  leistungs- 
fähig sind.  Thatsächlich  giebt  es  in  Deutschland 
anfser  der  schon  erwähnten  Centrale  Hheinfelden  nur 
72  ausschliefslich  mit  Wasserkraft  betriebene  Werke, 
die  nur  3354  K.-W.  Maschinenleistung  oder  im  Durch- 
schnitt auf  jedes  46,6  K.-W.  besitzen.  Freilich  sind 
außerdem  noch  170  Werke  mit  35  969  K.-W.  Ma- 
schinenleistung vorhanden ,  die  Wasser  und  Dampf 
als  Antriebskraft  verwenden,  von  denen  jedoch  das  eine 
oder  das  andere  häufig  nur  als  Reserve  dient.  Gas 
wird  verhältnifsmäßig  wenig  verwendet,  die  durch 
dasselbe  gewonnene  Kraft  findet  sich  als  alleinige  Be- 
triebskraft nur  in  39  oder  etwa  5  °/o  aller  Centralen  vor. 
Die  Zunahme  des  Bedürfnisses  nach  elektrischem 
Strom  für  Licht  und  Kraft  findet  in  der  nachfolgenden 
Zusammenstellung  beredten  Ausdruck : 

An, .hl  A.r  AnfMchl.  Watt-  AngeschLlOAmp.  Angeseilt, 
w °  v.  Gl(lhlaroren  Bogenlampen  Motoren  io 
w,r"  Stock  Stück  Pferdestärken 

1894  148  493  801  12  357  5  635 

1895  180  602  986  15  396  10  254 
1897  265  1  025  785  25  024  21  809 
1891»  489  1  940  744  41  172  08  629 

1900  652       2  623  893  50  070       106  368 

1901  768        3  403  205  64  278        141  414 

Die  fortschreitende  Steigerung  der  Anschluß- 
werthe  ist  ersichtlich ;  als  von  wirtschaftlicher  Be- 
deutung verdient  die  letzte  Rubrik  besondere  Be- 
achtung, da  sie  zeigt,  dafs  der  elektromotorische 
Betrieb  für  die  Kleinindustrie  in  stark  zunehmender 
Weise  in  Anwendung  kommt. 

Da«  Gesamrotbild,  das  wir  durch  die  Statistik  er- 
halten, liefert  eineu  bemerkenswerthen  Beitrag  zur 
Beurtbeilung  der  Lage  der  elektrischen  Industrie. 
Das  rasche  Tempo ,  das  die  Anwendung  des  elek- 
trischen Stroms  einschlug  und  das  in  dem  Bau  zahl- 
reicher neuer  Werke  und  der  Erweiterung  der  be- 
stehenden Werke  zum  Ausdruck  kam,  hat  um  so  mehr 
zur  industriellen  Hochbewegung  dei  letzten  Jahre  bei- 
getragen, als  durch  die  stets  wachsenden  Dimensionen 
der  Maschinen  nnd  Dynamos  auch  die  Eisen-  nnd 
Stahlgießereien,  die  Duinpt'maschincnbnuer  und  die 
Werkzcugmaschinen-Fabricanten  naturgemäß  zu  immer 
greiseren  Leistungen  schreiten  mußten,  und  hierdurch 
für  weite  Gebiete  ein  bedeutender  Bedarf  plötzlich 
auftrat.  Kann  es  nun  auch  keinem  Zweifel  unter- 
liegen, dafs  der  weitere  Ausbau  der  Elektrieitätsw  erke 
und  die  Abnutzung  ein  nicht  zu  unterschätzendes, 
dauerndes  Arbeitsfeld  in  der  Zukunft  bieten  werden, 
so  ist  es  ebenso  sirher,  dafs  der  dadurch  entstehende 
Bedarf  für  unsere  Werkstätten  in  ihrem  heutigen,  er- 
weiterten Umfang  nicht  ausreichen  wird,  es  wird  dies 
um  so  weniger  der  Fall  sein,  als  des  mangelnden 
Kapitals  halber  auch  in  dem  Neubau  von  elektrischen 
Bannen  eine  Stockung  eintreten  w  ird.  Da  es  nun  mit 
dem  Kxport  auch  immerhin  zweifelhaft  aussteht,  so 
hätte  unsere  elektrische  Industrie,  die,  obwohl  sie 
eben  erst  die  Kinderschuhe  ausgetreten  hat,  doch  zu 
einem  mächtigen  Factor  in  unserm  Erwerbsleben  ge- 
worden ist,  alle  l'rsaehe,  bedenklich  in  die  Zukunft 
zu  schauen,  wenn  sie  nicht  den  Trost  biitte,  dafs  sich 
ihrer  Thütigkeit  noch  manche  andere  Arbeitsfelder 
erschließen  werden.  Hüttenwerke  und  namentlich  der 
Bergbau  bieten  der  Einführung  der  elektrischen  Kraft 
noch  mannigfaltige  Gelegenheit,  nicht  minder  der 
Transport  und  die  Handhabung  von  Massengütern  aller 
Art  In  ein  aussichtsvolles  Stadium  ist  auch  neuer- 
dings die  Anwendung  der  Klekrricirät  auf  Vollbahnen 


getreten ;  die  von  der  Stadiengesellschaft  für  elektrischen 
Schnellverkehr  in  die  Hand  genommenen  Versuche 
sind  in  vollem  und  vielversprechendem  Gang. 

L'eber  chemische  Aendernngen  beim  schmiedbares 
GuTs  infolge  des  AusglBhens 

berichtet  J.  Howard,  Dnquesne,  Fa.,  in  „Iron  Agv 
vom  12.  September  1901. 

Berichterstatter  hat  einen  Probestab  aus  weißem 
Gußeisen  von  16"  Länge,  2*  Breite  und  l1  «*  Dicke, 
nachdem  die  halbe  Zeit  der  üblichen  Glühdauer  ver- 
strichen war;  aus  dem  Glühofen  herausgenommen  und 
aualysirt.  In  dem  Ofen  waren  aufserdem  noch  Stückr, 
deren  Dicke  geringer  als  25  mm  war;  diese  wurden 
herausgenommen,  entzweigebrochen  und  die  eine  ilalfV 
nochmals  eingepackt  und  zum  zweitenmal  geglüht. 
Die  ursprüngliche  Analyse  des  eiuen  Probeetabs  war: 

Silicium  .  .  '  0,84  °,e 

Schwefel  0,051  . 

Phosphor   0,202  „ 

Ges.  Kohlenstoff  .  .  .  ,2,30  , 
graphit  Kohlenstoff  .  .    0,16  „ 

Mangan  0,44  „ 

Die  weiteren  Proben  wurden  entnommen  von 
Stäben,  welchen  von  der  Oberfläche  etwa  3  mm  dicke 
Späne  auf  einer  Hobelmaschine  abgehobelt  wurden; 
weiter  wurden  Proben  aus  der  Mitte  des  Stückes  mit 
einem  Bohrer  genommen.    Die  Analyse  ergab: 

■urser«  Schicht  Mitte 
Silicium.  .  .  ?  .  .  .    0,84  %      0.84  > 

Schwefel   0,090  „        0,053  „ 

Phosphor  0,18    „        0,018  „ 

Mangan  0,46    „       0,44  „ 

Kohlenstoff*  1,39    „  — 

graphit.  Kohlenstoff.  .    0,64    „  — 
Bei  den  zum  zweitenmal  geglühten  Probestabea 
ergab  sich  in  der  äußeren  Schicht  folgende  Znsammen 
Setzung: 

Silicium  0,75 

Schwefel  0,096 

Phosphor  0,22 

Mangan  0,55 

graph.  Kohlenstoff  0,193  .  mit  HXOi,  1,13  sp.  g 
,       0,203  .    .   HCl,      1,12  .  , 
Gesammt-Kohlenstoff  0,29 

Minderwertiges  amerikanisches  Eisen  in 
Australien.* 

Infolge  von  vor  dem  Consul  der  Vereinigt«1« 
Staaten  in  Melbourne  vorgebrachten  Klagen,  die  sich 
auf  die  Beschaffenheit  des  amerikanischen  Stabeijrtu 
bezogen,  hatte  derselbe  bei  den  bedeutendsten  austri 
lischen  Importeuren  eine  Umfrage  nach  den  Gründen 
dieser  Unzufriedenheit  gehalten  und  als  Antwort  darauf 
den  im  Folgenden  im  Auszug  mitgetheilten  Brief  von 
einem  der  größten  Importeure  erhalten : 

„In  der  Zeit,  in  welcher  englische  Preise  im  Ver- 
gleich mit  amerikanischen  hoch  waren,  wurden  Be- 
stellungen in  Stabeisen  dem  amerikanischen  Markt 
überwiesen.  Die  amerikanischen  Walzwerke  zeigten 
aber  wenig  Entgegenkommen,  "denn  anstatt  alles  auf- 
zubieten, um  sich  den  australischen  Markt  auch  iti 
Zukunft  zu  sichern,  setzten  sie  nach  ihrem  Ermeswti 
die  Lieferungsfristen  fest  und  bevorzugten  vor  allem 
den  heimischen  Markt.  Sie  versäumten,  den  Anforde 
ruttgen  der  australischen  Importeure  nachzukommen 
und  lieferten  zu  ihrem  größten  Schaden  nach  eigenca. 
Gutdünken.  Zur  Vermehrung  der  so  geschaffenen  In 
zuträglichkeiten  legten  die  Agenten  der  verschiedenen 
New  Yorker  Kxportfirmen,  ängstlich,  sich  den  Tran*- 

•  Nach  „The  Ironmonger"  vom  28.  September  1*1 

Seite  563. 
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port  zu  sichern,  und  wenig  bekunnt  mit  der  Qualität, 
und  noch  weniger  bemüht,  für  die  Güte  des  verschifften 
Staboisens  zu  sorgen,  den  billigsten  Cif-Preis  anf  Grund 
des  Verfrachtungssatzes  von  ganz  gewöhnlichem  Eisen 
zu  Grunde  und  erhielten  so  grofse  Bestellungen,  von 
denen  der  gröfste  Theil  zu  unangenehmen  Ausständen 
Veranlassung  gegeben  hat.  Es  giebt  drei  Handels- 
sorten in  amerikanischem  Stabeisen  und  zwar:  Ge- 
wöhnliches, gefrischtes  Eisen  (refined)  und  eine  noch 
bessere  Qualität.  Das  sogenannte  -gefrischte  Eisen" 
würde,  wenn  es  sorgfältig  gewalzt  und  gleich- 
miifsig  in  der  Güte  wäre,  den  gewöhnlichen  An- 
sprüchen des  australischen  Marktes  genügen ;  aber  die 
amerikanischen  Walzwerke  bringen  die  verschiedenen 
Qualitäten  durcheinander,*  und  häufig  versäumen  sie 
es,  sie  kenntlich  zu  machen  und  widmen  dem  Profil 
der  Fertigwaare  so  wenig  Aufmerksamkeit,  dars  dieses 
schlecht  und  fehlerhaft  gewalzte  Eisen  dem  Fabricanten 
von  Ackergeräthschaften  nicht  allein  zu  den  aller- 
jpöfsten  Klagen  Veranlassung  gegeben  hat,  sondern 
<iah  dieselben  das  amerikanische  Stabeisen  überhaupt 
nicht  mehr  verarbeiten  wollen."  Eine  weitere  Quelle 
von  Unzuträglichkeiten  besteht  darin,  dafs  die  Ueber- 
preise'  für  Specialprofile  ungeheuer  hoch  sind,  obgleich 
man  sich  bemüht  hat,  diesen  grofsen  Unterschied  herab- 
zudrücken.  Daraus  folgt,  dafs  kein  australischer  Im- 
porteur eine  Garantie  für  den  Werth  des  amerikanischen 
Stabeisens  gegenüber  dem  englischen  übernehmen  kann. 
Die  englischen  Walzwerke  erniedrigten  ihre  Preise, 
als  sie  die  Möglichkeit  der  amerikanischen  Einfuhr 
einsahen.  Australische  Importeure  versuchten,  die  mit 
den  Amerikanern  abgeschlossenen  Lieferungsverträge 
rückgängig  zu  machen,  da  die  amerikanische  Woare 
fehlerhaft,  nicht  den  Specificationen  gemäfs  ausgeführt 
sei  und  in  vielen  Fällen  überhaupt  nicht  der  Qualität 
ron  Stabeisen  entspräche.  Eine  gerichtliche  Entscheidung 
fiel  zu  Ungunsten  der  amerikanischen  Agenten  aus." 

Der  englische  Verfasser  des  Berichtes  sagt 
weiter,  dafs  es  nur  einen  Weg  für  die  Amerikaner 
s»be,  ihren  guten  Ruf  wieder  herzustellen,  indem  sie 
grofse  Lager  von  allen  gangbaren  Profilen  in  Melbourne 
und  Sydney  hielten,  und  sich  ehrlich  bemühten,  den 
australischen  Anforderungen  entgegen  zu  kommen. 
-Stricte  Ehrlichkeit  mufs  in  der  Erfüllung  der 
Verträge  inne  gehalten  werden,"  und  der 
Schreiber  fügt  hinzu,  dafs  keine  minderwerthige  Waare 
geliefert  werden  dürfe,  und  die  Qualität  eine  unbedingt 
ifleiehmäfsige  sein  müsse,  indem  vor  dem  Versand 
eine  gewissenhafte  Sichtung  vorgenommen  werden 
müsse  und  auch  die  Verpackung  mit  der  nothwendigen 
Sorgfalt  zu  geschehen  habe.  Vielleicht  könnten  wir 
in  Australien  mit  deutscher  Gewissenhaftigkeit  selbst 
die  Engländer  schlagen.  L 


Der  grofse  Ei  senar  Deiters  trelk  in  Amerika  **• 

V. 

Auf  Grund  der  im  letzten  Bericht  mitgetheilten 
Vorschläge,  unter  welchen  die  United  States  Steel 
Corporation  sich  bereit  erklärte,  die  gewerkschaftlichen 
Arbeiter  wieder  einzustellen,  fand  am  14.  September 
in  New  York  eine  Zusammenkunft  zwischen  den  Ver- 


*  Die  Amerikaner  pflegen  den  Zusatz  von  Ferro- 
mangan  und  die  Kückkohlung  in  der  Gießpfanne  vor- 
zunehmen, wozu  sie  z.  B.  durch  den  Talbot-  Procefs 
»"rar  gezwungen  sind.  Diese  Arbeitsweise  ist  vielleicht 
•'iiiiger,  aber  bringt  Ungleichmäfsigkeit  in  der  Güte 
mit  sich. 

*•  Die  grofsen  Erzeugungen  der  Amerikaner  werden 
häufig  auf  Kosten  der  Genauigkeit  der  gewalzten  Fertig- 
wtaren  erzielt. 

—  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  Seite  1074  und 
frühere. 


tretern  der  Amalgamated  Association  und  den  drei 
Untergesellschaften  der  United  States  Steel  Corporation, 
nämlich  der  American  Tin  Plate  Co.,  American  Sheet 
Steel  Co.  und  der  American  Steel  Hoop  Co.  statt. 

I  Weder  die  National  Steel  Co.  noch  die  National  Tube 
Co.  noch  die  United  States  Steel  Corporation  waren 
vertreten;  es  geschah  letzteres  absichtlich,  um  die 
Wiederholung  eines  Contractbruchcs  durch  die  Amal- 
gamated Association  zu  verhüten,  wie  solcher  dadurch 
stattfand,  dafs  letztere,  als  auf  einem  Werk  der  United 
States  Steel  Corporation  der  Streik  erklärt  wurde, 
nachher  die  sämmtlichen  Werke  dieser  Gesellschaft 
einbezog.  Das  Ergebnifs  der  Abmachung,  welche  als 
eine  bedingungslose  Annahme  der  Seh w abschen  Vor- 
schläge anzusehen  ist,  läfst  sich  nach  einer  Mittheilung 
in  „lron  Ageu  vom  19.  September  1901  in  kurzer 
Uebersicht  wie  folgt  zusammenfassen : 

Wei  fsblec  h Fabriken.  Vor  Ausbruch  des  Streiks 
galt  die  Lohnstaffel  für  alle  Werke  mit  einziger  Aus- 
nahme der  Moncssen  Works  in  Moncssen.  Während 
der  zweimonatlichen  Dauer  des  Streiks  gelang  es  der 
American  Tin  Plate  Co.,  aufserdem  noch  fünf  Werke 
mit  nichtunionistischen  Arbeitern  in  Betrieb  zu  setzen, 
nämlich  die  Monongahela-,  Star-  und  Dcminler- Werke 
in  Pittsburg,  Baufield- Werke  in  Irondale,  Crescent- 
Werke  in  Cleveland.  Diese  sechs  Werke  werden  auch 
in  Zukunft  nichtunionistisch  betrieben,  während  die 
übrigen  Werke  mit  unionistischen  Arbeitern  besetzt 
werden  nnd  dort  die  neue  Lohnstaffel  in  Kraft  tritt. 

Bandeisen  -  Walzwerke.  Bei  Inscenirung 
des  Streiks  war  die  Amalgamated  Association  stark 
genug,  um  die  Lindsay-  und  Mc.  Cutcheon-,  Painter- 
und  Clark -Works  der  American  Steel  Hoop  Co.  zu 
schliefsen,  aufserdem  auch  in  Monessen  erhebliche 
Störung  zu  verursachen.  Vor  Ende  des  Streiks  waren 
indessen  diese  vier  Werke  mit  nichtunionistischen 
lauten  wiederum  in  Betrieb  gesetzt.  Hätte  der  Streik 
nicht  ein  vorzeitiges  Ende  genommen ,  so  wären 
aufserdem  noch  vier  weitere  Werke  mit  Nichtunionisten 
in  Betrieb  gekommen,  welche  aber  durch  die  Beendi- 
gung «los  Streiks  nunmehr  in  Händen  der  Amalgamated 
Association  geblieben  sind.  Nichtunionistische  Walz- 
werke sind  daher  die  Lindsay-  und  Me.  Cutcheon-, 
Clark-,  J.  Painter  &  Sons,  Monessen-  und  Portage- 
Works,  welch  letztere  beide  während  der  ganzen 
Streikdauer  ununterbrochen  in  Betrieb  geblieben  sind. 

In  den  Blechwalzwerken  der  United  States 
Steel  Corporation  hat  die  Amalgamated  Association 

I  in  ihrem  Besitzstand  starke  Einbufse  erlitten. 


Unionistische  Werke  sind  :  ZihI 

ilor  Straften 

Aetna-Standard  Works   28 

Cambridge  Works   7 

New  Philadelphia  Works   8 

Midland  Works   0 

Canton  Works   6 

Dennison  Works   4 

Dresden  Works   4 

Falcon  Works   4 

Piqua  Works   4 

Struthers  Works                               .  5 

in  Summa  ....  71 

Nichtunionistische  Werke  sind: 

Vandergrift  Works    29 

Apollo  Works   0 

Hyde  Park  Works   5 

Saltsburg  Works   4 

Leechburg  Works   10 

Dewecs  Wood  Works   11 

Wellsville  Works   8 

('anal  Dover  Works  .   .    9 

Scottdale  Works   8 

Old  Meadow  Works                         .  9 

in  Summa  ....  99 
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Noch  am  13.  Juli  war  die  Gesellschaft  bereit  ge- 
wesen, auch  für  die  W.  Dcwees  Wood-,  Wellsville-, 
Ohl  Meadow  -  und  Saltsburg.  W:erke  die  Lohnstaffel  zu 
unterzeichnen ;  die  Kinbufse  der  Gewerkschaft  ist  somit 
hier  als  eine  ganz  erhebliche  anzusehen. 

Stahlwerke.  Der  Gewerkschaft  sind  alle  Werke 
der  United  States  Steel  Corporation ,  für  welche  die 
Lohnstaffel  früher  galt,  mit  Ausnahme  der  Mingo 
Junctioti  Works  in  Mingo  Junetiou,  Ohio,  verloren 
gegangen.  Niehtunionistische  Werke  der  Gesellschaft 
sind:  die  Ohio  Works  in  Voungstown,  Shenango  Valley 
Works  in  Columbus,  Bellaire  Works  in  Bellaire  und 
ilie  Buhl  Works  in  Sharon.  Ferner  werden  noch  die 
Joliet  und  Bay  View  Works  der  Federal  Steel  Comp, 
in  Znkunft  niehtunionistisch  sein. 

Was  die  Rohren  werke  anbetrifft,  so  sind  die 
hauptsächlichen  Werke  der  National  Tube  Works  in 
vollem  Betrieb,  wahrend  bei  den  liiverside  Works  in 
Whecling  allein  die  Verhandlungen  sich  noch  hinzogen. 

Ks  kann  keinem  Zweifel  unterliegen,  dafs  die 
Amalgamated  Association  durch  den  Streik  «ranz  er- 
heblich an  Mitgliedern  und  Ansehen  verloren  hat,  und 
es  darf  fraglich  erscheinen,  ob  sie  jemals  wieder  die 
starke  Stellung  erreichen  wird,  welche  sie  vor  Aus- 
bruch des  Streiks  inne  hatte.  Die  Frage  einer  con- 
tinuirlichcii  Lohnstaffel  ist,  wie  verlautet,  in  der  Ver- 
handlung gestreift,  worden,  doch  ist  man  zu  einem 
praktischen  Resultat  nicht  gekommen.  Mau  wird  aber 
wahrscheinlich  dahin  übereinkommen,  dafs  die  einmal 
unterzeichneten  Lohnstaffcln  fortdauern  sollen,  bis  sie 
von  einer  Seite  gekündigt  werden,  und  dafs  die  Kün- 
digungsfrist nicht  unter  3  .Monaten  betragen  soll. 

Man  giebt  sich  in  den  Ver.  Staaten  der  Hoffnung 
hin,  dafs  die  um  die  Staffel  entbrannten  Lohnkämpfe, 
durch  welche  im  vorigen  Jahre  die  westlichen  Stah- 
eisen- und  Blechwalzwerke  sowie  Weifsblechfabriken 
für  länger  als  3  Monate  geschlossen  wurden,  und  in 
diesem  Jahre  wiederum  der  Betrieb  der  Blechwalz- 
werke, vieler  Stabeisenwalzwerke  und  der  Weifshlech- 
fabrication  erheblich  gelitten  hat,  nunmehr  für  längere 
Dauer  friedlicher  Zeit  Platz  machen  werden.  Die  Ver- 
luste sind  auf  beiden  Seiten  grofs;  die  Gesammteinhufse 
an  Löhnen  wird  auf  12  Millionen  Dollars  angegeben, 
während  der  unmittelbare  Verlust  der  U.  S.  Steel  Cor- 
poration dadurch  zum  Ausdruck  kommt,  dafs  sie  in 
ihrer  Urzeugung  um  etwa  2r»0(XX>  tous  zurückgeblieben 
ist.  Ihren  Verlust  in  Geld  auszudrücken,  dürfte  um 
so  schwerer  fallen,  als  er  sich  aus  vielen  directen  und 
indirekten  Posten  zusammensetzt;  es  erscheint  he- 
merkenswerth .  dafs  das  unausbleibliche  Zurückgehen 
der  Ciirse  der  Gesellschaft  an  der  Börse  in  Wallstreet 
keinen  Kintlufs  auf  die  Statthaftigkeit  der  Gesellschaft 
den  Forderungen  der  Arbeiter  gegenüber  gehabt  hat. 

Im  übrigen  dürften  die  Vorgänge  erneuter  Beweis 
dafür  sein,  wie  unendlich  schwierig  es  in  der  Praxis 
ist,  die  Arbeiterlöhne  mit  Bctheiligung  am  Gewinn 
festzusetzen.  Einen  weiteren  Beleg  hierfür  liefern  auch 
die  Unruhen  in  Grimshy,  wo  die  Fischer  sich  gern 
mit  der  <!<  w intibctheiligung  einverstanden  erklärten, 
solange  die  Löhne  dabei  stiegen,  aber  in  demselben 
Augenblic  k  zn  festen  Löhnen  zurückkehren  wollten, 
in  dem  der  Geschäftsgang  rückläufig  wurde. 

Industrie  am  Kaiser  Wilhelm-Kanal. 

Zwischen  Kiel  und  Rendsburg  erweitert  sich  der 
Kaiser  Wilhelm-Kanal  zwischen  den  Kilometern  71 
und  •>"),  indem  er  dort  durch  die  in  seiner  Richtung 
liegenden  Seen,  den  Schirnaner  See,  die  Borgstedter 
Enge  und  eleu  Andorfei  See.  hindurc  ligeführt  ist.  Am 
I  ler  dieser  F.iderseen  und  an  dem  kleineren,  südöst- 
lich von  Rendsburg  zwischen  den  Kilometern  02  nnd 
»>3  gelegenen,  gleichfalls  vom  Kanal  durchschnittenen 
Saatsee  sind  nun  Fabriken  und  Werkstätten  entstanden. 
(Die   Kilometerzählern   beginnen   bei   Brunsbüttel  und 


enden  mit  Nr.  %  vor  Holtenau  am  Kieler  Hafen.) 
Zunächst  an  der  Borgstedter  Enge  etwa  bei  Kilo- 
meter 07  erhebt  sich  eine  grofse  Koksanstalt,  die  mf?er 
dem  Koks  ans  englischer  Kohle  sämmtliche  verwert- 
baren Ne.benproducte  und  auch  einen  Theil  der  elek- 
trischen Kraft  für  das  „Stahl-  und  Walzwerk 
Rendsburg"  liefert.  An  das  Gebiet  der  KoksansUlt 
grenzt  südwestlich  auf  der  Südseite  des  Kanals  dfc> 
Terrain  der  A udorfer  Land-  und  Industrie-Gesclls.hun 
in  einer  Grüfse  von  etwa  300  Hektar.  Auf  diesem 
Gebiet  steht  bis  jetzt  als  Hauptwerk  nnd  vurliofii: 
35  Hektar  benutzend  das  Stahl-  und  Walzwerk  Renb- 
bürg  an  der  Südostecke  des  Audorfer  Sees,  am  Aus- 
tritt des  Kanals  aus  demselben  an  Kilometer  Oö.  I)«s 
der  genannten  Industrie-Gesellschaft  gehörende  Walz- 
werk w  ird  Siemens  -  Martin  -  Stahl  liefern  und  aefrer 
zur  Herstellung  von  Sehiffbaublechen  auch  zur  Knteuguns; 
von  anderem  Schiffbanmaterial  übergehen.  Das  Stall 
und  Walzwerk  soll  bereits  im  kommenden  Winter  u 
Betrieb  kommen.  In  diesem  Werk  werden  mit  Aus- 
nahme des  Dampf hehetisches  für  die  Trio -Walzen 
alle  Maschinen  elektrisch  betrieben  werden.  Der  grof>f 
Landbesitz  der  Gesellschaft  bew  irkt,  dafs  alle  Gebäude 
und  Maschinen-Anlageu  sehr  geräumig  nnd  an  der  für 
ihren  Betrieb  geeignetsten  Stelle  errichtet  werden 
konnten.  Zur  Verbindung  mit  dem  etwa  3  Kilu 
meter  entfernten,  zwischen  Ober-  und  Unter- Eider 
gelegenen  Rendsburg  dienen  dem  Stahl-  und  Walzwerk 
zwei  eigene  kleiue  Dampfer.  Möglicherweise  werden 
später  auch  eigene  Dampfer  der  Gesellschaft  die  Zufuhr 
des  Eisen-  und  Kohlen -Materials  von  Osten  und  Westin 
her  besorgen.  Derselben  Gesellschaft  gehörend,  liest 
dann  an  der  Nordseite  des  Audorfer  Sees  bei  Kilo- 
meter <>4  eine  Fabrik  zur  künstlichen  Herstellung  von 
Knlk  -  Sandstein ,  weiterhin  noch  die  ältere  grofse 
J  Eggerssche  Fabrik  für  Herstellung  künstlicher  Dom: 
Stoffe,  die  aufser  anderen  Rohmaterialien  auch  gtnv 
Schiffsladungen  von  Walfischknochcti  zu  Dünger  ver- 
arbeitet. Am  kleinen  Saatsee  schlicf'slich  bat  die 
Kanal- Verwaltung  eine  Maschinen,  Schmiede-  und  Re- 
paraturwerkstatt für  ihre  Dumpfer  und  Prähme  ein 

i gerichtet,  mit  der  zugleich  eine  Fettgasfabrik  für  <1» 
'üllung  aller  Leuchttonnen  (System  Pintsch)  auf  drui 
ganzen  Kanal  verbunden  ist.  Dem  neuen  Industrie 
bezirk,  der  die  günstige  Lage  am  Wasserw  ege  zwischen 
Nord-  und  Ostsee  ausnutzen  will,  wird  grofse  Zukunft 
prophezeit,  insbesondere  wird  er  als  für  den  Schiffbau 
günstig  gelegen  bezeichnet. 

(Nach  der  „Allg  Mar-CorT"! 


Neues  Walz  verfahren  für  Proflleisen  der 
Carnegie-Werke  zu  Homestead. 

Ein  ne  ues  Walzverfahren  zur  Herstellung  ven 
Profneisen  wurde,  so  wird  uns  gemeldet,  kürzlich  in 
den  Walzwerken  zu  Homestead  zum  erstenmal  verladt. 
Die  Versuche  fanden  statt  in  Gegenwart  von  Präsident 
Corey  der  Homestead- Werke,  Morrison  aus  Braddoek. 
des  Generalehefs  Dinkcy,  welche  den  Erfinder,  den 

[  Chefkalibreur  von  Homestead,  P.  M.  Weher,  zu  seinem 
Erfolge  beglückwünschten.  Auch  die  Firma  de  Wed- 
del hat  sicli  kürzlich  einige  Stäbe  auswalzen  lausen 
und  die  Absicht  ausgesprochen,  sich  das  Verfahren 
für  ihre  Werke  zu  sichern.  Infolge  des  guten  Aus- 
falls der  Versuche  hat  sich  die  Carnegie-Gesellschaft 
entschlossen,  in  der  Nähe,  westlich  von  den  vor- 
handenen Werken,  das  nöthige  Gelände  anzukaufen, 
auf  welchem  zunächst  eine  Walzwerksanlage  für  di> 
neue  Verfahren  im  Gesammtbetrnge  von  lOOOtXKIji 
erbaut  werden  und  noch  im  Laufe  des  nächsten  Jahres 
in  Betrieb  kommen  soll.  Den  Vertrieb  dieses  nenen 
Walzverfahrens  hat  für  Kuropa  das  Technisch'' 
Bureau  von  Fritz  W.  Lürmann  in  Osnabrück 

I  übernommen. 
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I.  Rheinland-Westfalen. 

Wenn  schon  im  vorigen  Bcriehtsvicrteljahr  die 
allgemeine  Lage  infolge  der  vorgekommenen  Zusammen- 
brüche von  Banken  und  Industriewerken  eine  sehr 
unsichere  gewesen  war,  so  ist  dies  in  den  Monaten 
Juli,  August  und  September  infolge  der  weiter  vor- 
gekommenen Concurse  nicht  besser  geworden.  I).-is 
Mifstrauen  gegen  die  G-schäftslage  hielt  an,  die  Ver- 
luste vermehrten  sieh,  und  auch  der  im  Durchschnitt 
günstige  Erntenusfall  vermochte  es  nicht,  der  herrschen- 
den Tendenz  nach  unt<  n  Kinhalt  zu  gebieten.  Viel- 
fach wurde  mit  Einkäufen  filier  Gebühr  zurückgehalten 
uud  nur  das  Allernothwe.idigste  angeschafft,  und  wenn 
die  Werke  sich  —  namentlich  für  den  Export  — 
Arbeit  verschafften,  so  geschah  dies  doch  nur  zu  üufserst 
gedrückten,  die  Selbstkosten  bei  weitem  nicht  decken- 
den Preisen.  Viele  Werke  mnfsten,  um  ihre  Verluste 
nicht  zu  hoch  anwachsen  zu  lassen,  bereits  dazu  über- 
gehen, ihre  Betriebe  anf  das  Notwendigste  zu  be- 
schränken und  Feierschichten  einzulegen.  Eine  Besserung 
dieser  Lage  ist  nur  dann  zu  erhoffen,  wenn  namentlich 
der  Staat  dazu  übergeht,  die  Vergebung  von  Auf- 
trägen —  eventuell  auch  unter  Heranziehung  aufser- 
urdentlicher  Mittel  -  in  wesentlich  erhöhtem  Mafsstab 
vorzunehmen.  Der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
in  Preufscn  hat  dafür  bereits  eine  naohahmenswerthe 
Anregung  gegeben. 

Entsprechend  der  allgemeinen  ungünstigen  Lage 
gestalteten  sich  auch  die  Absatzverhältnisse  für  Kohlen 
und  Koks  in  der  Berichtszeit  nicht  so  befriedigend, 
wie  im  verflossenen  Halbjahr.  Der  weitere  starke 
Rückgang  der  Beschäftigung  in  fast  allen  Industrien 
—  Ixasonders  aber  in  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  — 
machte  es  den  Werken  unmöglich,  die  gekauften  Mengen 
Industrie  Kohlen  und  -Koks  voll  abzunehmen.  K.s 
mnfste  daher  die  früher  beschlossene  Einschränkung 
von  15°;o  der  Kohlenförderung  aufrecht  erhalten  bleiben 
und  diejenige  der  Kokserzeugung  sogar  auf  j 
•rhöht  werden.  In  den  abgesiebten  und  gewaschenen 
besseren  Kohlensortej  war  die  Nachfrage  lebhafter 
und  der  Absatz  befriedigender.  Eine  Veränderung 
der  Preise  fand  nicht  statt. 

Auf  dem  Si egener  und  Nassauer  Eisen- 
steinmarkt blieb  die  Lage  ziemlich  unverändert. 
Der  sich  nach  dem  Verbrauch  richtende  Versand  war 
ein  schwächerer,  und  die  Gruben  schränkten  dem- 
entsprechend ihre  Förderung  ein,  so  dafs  eine  Ver- 
mehrung der  Vorräthe  vermieden  wurde.  Die  Preise 
vurden  nicht  herabgesetzt;  jedoch  konnten  dieselben 
nir  als  nominell  gelten,  da  Abschlüsse  nicht  gethiitigt 
»nrden.  Für  die  Verlängerung  der  Abnahmefristen 
»igten  die  Siegener  und  Nassauer  Gruben  mehr 
Entgegenkommen,  als  die  Importeure  der  auslän- 
dischen Erze.  Für  die  letzteren  sanken  die  Preise 
erheblich. 

Der  Kohei  senmarkt  war  infolge  der  überall 
eingetretenen  Betriebseinschräakungcn  sehr  gedrückt, 
und  die  Abnahme  der  gekaufteu  Mengen  ging  nur 
-ehr  langsam  von  statten.  Sowohl  an  den  Hochöfen 
*i*  anf  den  Verbrauchsstätten  haben  daher  die  Vor- 
räthe eine  weitere  Zunahme  erfahren,  und  mehrere 
fen  sind  bereits  stillgelegt  worden. 

Oie  auf  dem  Stabeisenmarkt  erwartete  Belebung 
der  Nachfrage  trat  ebenfalls  nicht  ein.  Zwar  fehlte 
w  nicht  an  eiligen  Aufträgen,  denn  bei  der  geschilderten 


Lag»-  fielen  und  fallen  noch  heute  Aufträge  nnd  eilige 
Abrufe  zusammen;  Aufträge  auf  Zeit  aber  kamen  und 
kummen  kaum  noch  vor.  Diese  Folge  des  auf  dem 
gesammten  Eisenmarkte  lastenden  Druckes  ist  für  die 
Walzwerke  um  so  beklagenswerter,  als  die  Selbst- 
kosten, die  durch  die  grofsen  Mengen  noch  zu  hohen 
Preisen  zn  beziehenden  Rohmaterialien  schon  sehr  hoch 
sind,  noch  wesentlich  dadurch  verteuert  werden,  dafs 
die  Grundbedingung  zu  einem  sparsamen  Betriebe,  d.  h. 
das  Arbeiten  nach  einem  geregelten  Plan,  unmöglich 
gemacht  ist. 

Auch  die  Ausfuhr  leidet  unter  der  Vorliebe  für 
knappe  Lieferfristen,  nicht  minder  aber  auch  unter  der 
außerordentlichen  Knappheit  der  Limiten,  welche 
namentlich  den  durch  ihre  Frachtlage  weniger  be- 
günstigten Werken  trotz  der  Ausfuhrvergiitung  noch 
kaum  erschwingliche  Opfer  zumutet. 

Die  Verdrängung  des  Schweifseisens  durch  das 
Flufseisen  nimmt  bei  dem  derzeitigen  abnormen  Ab- 
stand der  beiderseitigen  Selbstkosten  beschleunigten 
Fortgang.  Eigentliche  Marktpreise  giebt  es  auch  heute 
uoch  nicht. 

Im  inländischen  Drahtmarkte  hat  wieder  eine 
sehr  unliebsame  Stille  Einkehr  gehalten,  und  auch  die 
vom  Walzdraht  Syndicat  jüngst  beschlossene  Preis- 
ermäfsigung  um  10  ,M  pro  KHK)  kg  hat  nicht  vermocht, 
darin  Wandel  zu  schaffen.  Auch  die  Auslandaufträge 
wollen  nicht  mehr  in  dem  erwünschten  Mafse  herein- 
kommen, und  selbst  der  nunmehr  ergebnislos  verlanfene 
amerikanische  Streik  liefs  gegen  Erwarten  nach  dieser 
Richtung  nicht  die  geglaubte  Rückwirkung  auf  den 
deutschen  Markt  verspüren. 

Was  den  Grobblechmarkt  betrifft,  so  waren 
die  Werke  in  Schiffsbleehen  ziemlich  gut  beschäftigt; 
dagegen    gingen   Kessclblechaufträge   langsamer  ein. 

Die  Feinblechpreise  sind  selbst  für  solche 
Werke,  die  nicht  mit  teuerem  Material  aus  alten  Ab- 
schlüssen belastet  sind,  immer  noch  verlustbringend, 
wenn  auch  die  Beschäftigung  ziemlich  genügend  ist. 

In  Eisenbahnuiaterial  waren  die  Werke,  dank 
der  regelmitfsig  eingehenden  Staatsauftriige,  hinreiched 
beschäftigt.  Nur  in  Bandagen  und  Rädermaterial 
mangelte  es  an  Bestellungen  und  es  konnten  die  wenigen, 
die  abgeschlossen  wurden,  nur  zu  den  mit  Verlust 
verbundenen  Preisen  der  außerhalb  der  Verbände 
stehenden  Werke  hereingebracht  werden. 

Bei  den  Privatunternehmungen  ruhte  die  Baulust 
fast  ganz,  und  es  gingen  Aufträge  von  diesen  nur 
in  ungenügendem  Mafse  und  zu  üufserst  niedrigen 
Preisen  ein. 

Auf  dem  Röhrenmarkte  herrsehte  nach  wie  vor 
ziemlich  lebhafte  Nachfrage  in  sämmtlichen  Rohrarten; 
aber  trotzdem  wichen  die  Preise  unter  dem  allgemeinen 
Drucke  so  weit,  dafs  meistens  noch  unter  den  Selbst- 
kosten verkauft  werden  mufste.  Die  Notwendigkeit 
der  Bildung  eines  Verkaufsverbandes  trat  immer  mehr 
hervor. 

Die  oben  geschilderte  Lage  der  verschiedenen 
Zweige  der  Eisen-  nnd  Stahlindustrie  übte  selbst- 
verständlich auch  auf  den  Maschinenbau  eine  un 
günstige  Wirkung  aus.  Man  befindet  sich  in  Sorge 
darüber,  ob  sich  für  den  Winter  die  nötige  Arbeit 
im  ganzen  l'tnfange  herbeischaffen  lassen  wird. 

Auf  die  Notirung  der  nur  nominellen  Preise  ver- 
zichten wir.  .. 

l>r.  Veu»ier. 
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II.  Oberschlesien. 

Allgemeine  Lage.  In  der  Lage  des  ober- 
srhlesischcn  Eisen-  und  Stahlmarktes  ist  während  des 
Berichtsquartals  eine  Wendung  zum  Besseren  nicht 
eingetreten.  Die  gedrückte  Stimmung,  welche  sich  seit 
längerer  Zeit  im  gesammten  Eiscnhandel  bemerkbar 
macht,  fand  durch  die  mannigfachen,  unliebsamen 
Veberraschungen  auf  den  verschiedensten  Gebieten  des 
wirtschaftlichen  Lebens  ununterbrochen  neue  Nahrung 
und  kam  in  einer  völligen  Zurückhaltung  des  Grofs- 
und  Provinz-Handels  zum  Ausdruck.  Fast  sämmtliche 
Betriebszweige  litten  unter  erheblichem  Arbeitsmangel, 
welcher  zur  Einlegung  von  Feierschichten  und  Ent- 
lassung von  Arbeitern  nötigte.  Neue  Bestellungen 
gingen  in  so  geringem  Mafse  ein,  dafs  die  Werke 
gröfstentheils  auf  Vorrath  arbeiten  mufsten .  wodurch 
sie  sich  in  ihren  Betriebsmitteln  schwächten,  da  eine 
Abstofsung  der  Bestände  nur  langsam  und  mit  empfind- 
lichen Geldverlusten  möglich  war.  Ein  grofser  Theil 
der  versandbereiten  Waaren  blieb  überdies  auf  den 
Hütten  liegen,  weil  der  niedrige  Wasserstand  der  Oder 
ein  zeitweise  völliges  Erlahmen  der  Schiffahrt  hervor- 
rief, weswegen  die  zur  Wasserverfrachtung  vorge- 
schriebenen Aufträge,  welche  angesichts  der  vorge- 
schrittenen Jahreszeit  fertiggestellt  waren,  nicht  zum 
Versand  gebracht  werden  konnten  und  die  Magazine 
belasteten.  Auf  eine  Besserung  der  Lage  ist  angesichts 
des  Winters  in  diesem  Jahre  schwerlich  zu  rechnen, 
ebensowenig  aber  auch  auf  eine  Verbilligung  der  Selbst- 
kosten, weil  die  Rohmaterialienvorräthe,  mit  alleiniger 
Ausnahme  von  Altzeug,  theuer  einstehen  und  die  hohen 
Kohlenpreise  sich  auch  im  nächsten  Jahre  behaupten 
dürften. 

Kohlen.  Auf  den  Kohlenmarkt  blieb  der  Nieder- 
gang der  Eisenindustrie  bis  jetzt  ohne  wesentlichen 
Einnufs.    Die  Verladungen  gingen  im  Berichtsquartal 
flott  von  statten,  so  dafs  sich  nennenswerthe  Bestände 
auf  den  Gruben  nirgends  angesammelt  haben.  Feier- 
schichten brauchten  nicht  eingelegt  zu  werden.  Für 
Grobkohle    lagen   ohne  Unterbrechung  ausreichende 
Auftrage  vor,  obwohl  vom  1.  September  d.  J.  ab  er- 
höhte Winterpreise  in  Kraft  getreten  sind,  und  auch 
die  kleinen  Sortimente,  fanden  einen  der  Förderung 
entsprechenden   Abgang.     Klein-    und  Förderkohlen 
hatten  nach  den  Küstenplätzen  der  Ostsee  einen  höheren 
Absatz  als  im  Vorjahre  aufzuweisen,  so  dafs  die  vor- 
übergehend hierin  angesammelten  Bestände  am  Ende 
des  Vierteljahrs  gröfstentheils  geräumt  werden  konnten. 
Nur  Hausbrandkohlen  mufsten  zum  Theil  zur  Halde 
gehen,  weil  die  andauernd  warme  Witterung  den  Ver- 
brauch verringerte  und  Händler  wie  Verbraucher  mit 
Rücksicht  auf  die  hohen  Preise  nur  den  notwendigsten 
Bedarf  deckten.    Von  ungünstiger  Wirkung  auf  die 
Kohlenverladung  war  der  schlechte  Wasserstand  der 
Oder,  welcher  die  Frachten  verteuerte  und  die  recht- 
zeitige Beförderung  der  Güter  verhinderte;  anderenfalls 
hätte  der  Kohlenabsatz  einen  noch  gröfseren  Umfang 
erreicht.    Für  Kokskohle  war  das  Geschäft  ruhiger, 
weil  die  Koksanstalten  infolge  Absatzmangels  den  Be- 
trieb einschränkten  und  trotzdem  über  grofse  Koks- 
vorräthe  verfügen.    Mit  Rücksiebt  auf  dringende  Vor- 
richtungs-Arbeiten.  welche  im  vorigen  Jabre  vernach- 
lässigt wurden,  kommt  diese  Absehwäcbung  im  Absätze 
ih  r  Gruben  gerade  nicht  unerwünscht.    Der  Preis  für 
Koks-K  leinkohlen  ist  von  der  hierfür  maßgebenden 
tiscalUcheii  Königin  -  Louisegrube  in  Berücksichtigung 
der  diesbezüglichen  Anträge  der  oberschlesischen  Koks- 
und Hochofenwerke  vom  1.  Juli  ab  von  8  tU  auf  7,50  Jt 
f.  d.  Tonne  ab  Grube  ermäfsigt  worden.  —   Der  Ge- 
sammtversand  an  Kohlen  mit  der  Eisenbahn  betrug: 

im  III.  Quartal  1901    4  080  600  t 

,    II.      „       1901    4  022900  t 

.  III.     „       1900    4  441  570  t 


d.  i.  eine  Steigerung  von  etwa  14  °;o  gegenüber  den 
Vorquartale  und  eine  solche  von  etwa  5°  o  gegenülier 
dem  bleichen  Vierteljahr  des  Vorjahres. 

Koks.  Da  eine  Besserung  in  der  Lage  der  Eisen- 
industrie auch  während  deg  abgelaufenen  Vierteljahr« 
nicht  eintrat,  besserte  sich  auch  der  Koksmarkt  nickt, 
wenn  anch  die  Bezüge  seitens  der  Zuckerfabriken  und 
der  Verbraucher  von  Heizkoks  bei  Beginn  des  Herbyte* 
lebhafter  wurden.  Zünder  ist  seit  einiger  Zeit  mit 
Rücksicht  auf  die  Productionseinschränkungen  der 
Koksanstalten  knapp  und  deshalb  verhältnifsmifsig 
hoch  im  Preise. 

Erzmarkt.  Hochhaltige  Erze  lagern  infolge 
Einschränkung  der  Roheisenproduction  in  grofsen 
Mengen  auf  den  Stapelplätzen  der  Hochofenwerke  und 
dürften  das  Erzgeschäft  im  nächsten  Jahre  erheblieh 
beeinflussen.  Bereits  im  Berichtsquartale  war  das  An- 
gebot ausländischer  Materialien  äufBerst  lebhaft,  zu 
Preisen,  welche  sich  unter  den  bisher  gezahlten  be- 
wegten. Oberschlesische  Brauneisencrze  erfreuten  sich 
guter  Nachfrage  und  wurden  unter  Ausnützung  <l?r 
günstigen  Witterung  nach  den  Hütten  flott  verladen. 

Roheisen.  Die  Erzeugung  von  Roheisen  wurde 
auf  8ämmtlichen  oberschlesischen  Hütten  dem  ver 
minderten  Bedarfe  entsprechend  beschränkt  und  dürft« 
nicht  eher  wieder  gesteigert  werden,  als  bis  die  Be- 
stände auf  eine  normale  Höhe  gebracht  sind.  Regelnd 
wirkte  in  dieser  Beziehung  aas  Roheisen  -Syndicat 
welches  sich  bisher  gut  bewährt  hat  und  demnärb>t 
für  das  kommende  Jahr  verlängert  werden  soll.  Zur 
Zeit  halten  sich  bei  dem  wesentlich  eingeschränkten 
Hochofenbetriebe  Erzeugung  und  Verbrauch  annähernd 
die  Waage,  da  gröfsere  Bestandsposten  naeh  entfernter« 
Absatzgebieten  abgestofsen  werden  konnten.  Pse 
Preise  liefsen  den  meisten  Hochofenwerken  nur  be- 
scheidenen Gewinn. 

Stabeisen.  In  beklagenswerter  Verfassnnj; 
befand  sich  das  Stabeisengeschäft.  Auftrage  für  Grob 
und  Mittelstrcckeisen  fehlten  fast  gänzlich,  während 
die  Feinstrecken  noch  gut  beschäftigt  waren.  Auch 
die  Universalstrecken  waren  gröfstentheils  zum  Feiern 
genötigt,  weil  die  Constructionswcrkstätten  seit  länger« 
Zeit  unter  Arbeitsmangel  leiden  und  weil  auch  für 
Rohrbandeisen  grofse  Schlüsse  nicht  zustande  kommen 
konnten.  Das  Ausland  führte  den  Werken  z»»r 
gröfsere  Geschäfte  zu,  jedoch  zu  Preisen,  welche  mit 
den  Selbstkosten  nicht  im  Einklänge  standen.  Auch 
im  Inlande  ist  die  Abwärtsbewegung  der  Preise  noch 
nicht  zum  Stillstand  gekommen.  Die  Vorräthe  de* 
Grofshandels  sind  zum  gröfsten  Theil  verbraucht,  indefc 
wurden  aus  Mangel  an  Vertrauen  zur  Zukunft  near 
Käufe  nur  in  bescheidenem  Umfange  getätigt  und 
zumeist  nur  Geschäfte  auf  den  Tagesbedarf  hin  Ab- 
geschlossen. Die  Folge  hiervon  war  die  Bewilliguni: 
sehr  kurzer  Lieferfristen,  welche  von  den  Werken  an* 
Gründen  des  Betriebs  nicht  immer  eingehalten  werden 
konnten  und  häutig  zu  Klagen  der  Kundschaft  führte«. 
Dem  Mangel  an  Vertrauen  und  der  Lustlosigkrit  ia> 
Geschäft  Könnte  nur  dann  abgeholfen  werden,  wenn 
die  Bestrebungen,  den  deutschen  Walzwerksverb»:ii 
wieder  aufleben  zu  lassen,  endlich  von  Erfolg  gekrönt 
sein  würden.  Das  Geschäft  in  Halbproducten  «»r 
äufserst  still  und  verfügen  die  Werke  infolgedessen 
über  umfangreiche  Bestände  an  Rohschienen  und 
Blöcken. 

Walzröhren.  Naeh  Beendigung  des  Kampfe» 
zwischen  dem  Deutschen  Siederöhren-Syndicat  und  den 
Mannesmannwerken  Ende  Juli  d.  J.  konnten  die  Frei«1 
für  Gas-  und  Siederöhren  zwar  aufgebessert  werden, 
indefs  ist  die.  Beschäftigung  infolge  1'eberprodnctHH 
und  der  andauernd  bedeutenden  Einfuhr  amerikanische 
Gasröhren  bei  weitem  nicht  ausreichend,  nm  die 
Werke  voll  betreiben  zu  können.  Sie  waren  infolge; 
dessen  dnrehweg  zu  Betriebseinschränkungen  genötbigt 
;  und  verfügen  trotzdem  über  grofse  Bestände,  welche 
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während  der  Wintermonate  noch  weiter  anwachsen 
dürften.  Die  anfserordentlichen  Verluste,  welche  mit 
den  bisherigen  Erlösen  verbunden  waren,  können  durch 
die  jetzigen  Preise  im  laufenden  Jahre  nicht  mehr 
ausgeglichen  werden,  da  noch  zu  viel  langsichtige 
Schlüsse  zu  schlechten  Freisen  vorliegen. 

Draht.  Verhältnifsmäfsig  günstiger  lag  im  Be- 
richtequartale der  Drahtmarkt,  da  der  Arbeit sstaml 
der  ^  alzdraht-  und  Drahtstiftwerke  eine  weit  geringere 
Einbufse  erlitt,  als  dies  bei  den  übrigen  Zweigen  dts 
Eisengewerbes  zu  beklagen  war.  Immerhin  machte 
sich  im  letzten  Monat  auch  auf  dem  Drahtmarkte  eine 
Ahschwächung  bemerkbar. 

(irobblech.  Die  Grobblechwalzwerke  waren  nn- 
gleichmäfsig  und  völlig  unzureichend  mit  Arbeit  ver- 
sehen, so  zwar,  dafs  neispielsweise  ein  Werk  nicht 
einmal  in  einfacher  Schicht  einen  regelmässigen  Be- 
trieb aufrecht  erhalten  konnte.  Dabei  waren  die  Preise 
Tor  Reservoir-  und  Schiffsbleche  aufserordentlich  ge- 
drückte und  unterschritten  theilweise  die  Selbstkosten. 
Auch  das  Kesselblechgeschäft  verlief  änfserst  schwach 
und  verschlechterte  sich  zusehends  gegen  Ende  der 
Berichtszeit,  weil  infolge  des  allgemeinen  wirthsehaft- 
lichen  Niederganges  nirgends  Neigung  besteht,  Kapi- 
talien in  Neuanlagen  festzulegen.  . 

Feinblech.  Auch  im  reinblechgeschäft  machten 
sich  die  Erscheinungen  des  wirtschaftlichen  Nieder- 
anges  in  eindringlicher  Weise  geltend.  Der  Ver- 
rauch im  Inland»  ist  aufscrordentlich  zurückgegangen, 
da  die  Elektricitärswerke,  Geschirrfabriken  und  andere, 
besonders  wichtige  Feinblech  Verbraucher  ihre  Ent- 
nahmen eingeschränkt  haben.  Infolge  des  starken 
Angebots  und  in  der  Absicht,  die  vorhandenen  Be- 
triebseinrichtungen nur  einigermaßen  mit  Arbeit  zu 
versehen,  gingen  die  Preise  nach  und  nach  derartig 
zurück,  dafs  in  vielen  Fällen  die  Selbstkosten  bei 
»citem  nicht  gedeckt  wurden. 

Eisen hahnmaterial.  In  Eisenbahnmaterialien 
fehlte  es  fast  vollständig  an  Arbeit  und  sahen  sich 
einige  Werke  gezwungen,  ihre  diesbezüglichen  Be- 
triebsabtheilungen einzustellen  und  den  gröfsten  Theil 
der  darin  beschäftigten  Arbeiter,  soweit  diese  nicht 
von  den  anderen  Betrieben  übernommen  werden  konnten, 
zu  entlassen.  Die  ministerielle  Verfügung  an  die 
Eisenbahndirectionen,  welche  in  letzter  Stunde  erlassen 
wurde,  erscheint  deshalb  den  Werken  wie  eine  Er- 
lösung, obgleich  sie  sich  bewufst  sind,  dafs  bei  den 
zu  erzielenden  Preisen  von  Gewinn  nicht  die  Rede 
MMn  wird. 

Eisengiefscrei  und  Maschinenfabriken. 
Her  Beschäftigungsgrad  der  Eisengiefsereien  und  Ma- 
schinenfabriken nahm  im  Berirhtsijuartalc  erheblich 
ab  und  konnten  Aufträge  nur  schwer  und  zu  gedruckten 
Preisen  hereingeholt  werden.  Ganz  besonders  kam 
die  gegenwärtige  allgemeine  schlechte  Geschäftslage 
im  verringerten  Absatz  und  in  verlustbringenden  Preisen 
zum  Ausdruck. 

Preise: 


Roheisen  ab  Werk:  ^  f.  d.  Tonne 

Uiefsereiroheisen   56  bis  60 

Hämatit   —  70 

Qualitäts-Pnddelroheiscn    ....  —  58 

Qualitäts-Siemens-Martinroheiseu  .  —  60 

Gewalztes  Eisen,  Grundpreis 
durchschnittlich  ab  Werk: 

Stabeisen   110  „  130 

Kesselbleche  .150  „160 

Klufseisenbleche   130  „140 

Dünne  Bleche   120  „  130 

Stahldraht  5,3  mm   _  135 


Eisenhütte  Obersehlesien. 


III.  Grofsbritannien. 

Middlesbro-on-Tees,  8.  October  1901. 

Die  Roheisenpreise  haben  im  letzten  Quartal 
wenig  Veränderung  gezeigt.  Im  allgemeinen  blieb 
das  Geschäft  still,  wenngleich  der  Ausfall  in  den  Ver- 
schiffungen, besonders  im  Export,  durch  starken  Bahn- 
versand und  geringere  Production  sich  zum  mindesten 
ausglich.  Es  lcommt  hinzu,  dafs  die  Warrantspeculation 
wieder  lebhafter  geworden  ist,  und  daher  bedeutende 
Quantitäten  in  die  Warrautläger  eingeliefert  wurden, 
j  Oonnals  Lager  enthielten  am  1.  Juli  95  494  t  und  am 
30.  September  128  178  t  an  gewöhnlichen  Qualitäten, 
woraus  sich  eine  Zunahme  von  32  679  t  t  rgiebt.  Hämatit 
blieb  unverändert,  nämlich  8362t.  Die  Preise  für 
Warrants  und  gleiche  Qualitäten  ab  Werk  blieben  sich 
ziemlich  gleich  mit  kleinen  Schwankungen  nach  beiden 
Seiten.  Die  Vorräthe  bei  den  Hütten  haben  dank  dem 
lebhaften  Inlandsgeschäft  mehr  und  mehr  abgenommen, 
doch  werden  darüber  leider  keine  Zahlen  seitens  der 
Werke  veröffentlicht.  Bezüglich  der  Preisschwankungen 
verweise  ich  auf  die  nachstehende  Aufstellung.  Gegen- 
wärtig ist  der  Markt  still,  aber  die  Preise  sind  fest 
für  prompte  Lieferung;  für  die  Wintermonatc  ist  man 
jedoch  weniger  zuversichtlich  und  es  werden  kleine 
Nachlässe  bewilligt.  Nr.  1  Eisen  hat  sich  um  2/  — 
über  Nr.  8  gehalten  und  ist  knapp:  ebenso  herrscht 
besonders  Mangel  an  Nr.  4  Giefscrei-Kisen  nnd  Puddel- 
Qualitäten.  Hämatit  Nr.  1,  2,  3  ist  nicht  genügend 
zu  beschaffen,  selbst  nicht  zum  Durchschnittspreis 
von  60/—.  Nr.  4  Hämatit  ist  infolge  geringen  Be- 
gehrs leicht  erhältlich ,  Weifs  knapp  und  theurer 
als  Nr.  4. 

Der  neue  Deutsche  Zolltarifentwurf  ist  der 
hiesigen  Handelskammer  vorgelegt  worden.  Middles- 
brough  und  District  werden  von  den  Aenderungen 
wenig  heeinfiufst  Man  hat  den  Eindruck,  dafs  die 
Specialisirung  der  einzelnen  Fabricate  viel  zu  w'cit 
geführt  ist,  so  dafs  dadurch  grofse  Schwierigkeiten 
in  Beurtheilung  und  Klassificirung  der  Waaren  unaus- 
bleiblich sind.  Schon  beim  alten  Tarif  war  es  schwer, 
die  Tarifpositionen  im  voraus  zu  kennen.  Der  neue 
Tarif  macht  es  noch  complicirter. 

In  Walzfabricaten  bliebon  die  Preise  stetig. 
Die  Hütten  sind  genügend  mit  Bestellungen  und 
Specificationen  versehen,  so  dafs  sich  die  Preise  be- 
haupteten, trotz  des  bedeutend  zurückgegangenen 
Exports  nach  continentalcn  Häfen,  nach  denen  von 
hier  viel  verschifft  wurde  und  wohin  jetzt  deutsche 
und  belgische  Waare  geliefert  wird.  Trotz  dieser 
Concurrenz  halten  die  Hütten  an  ihren  Forderun- 
gen fest 

Die  Löhne  haben  weitere  Rückgänge  erfahren; 
bei  den  Hochöfen  wurden  sie  um  l'/i  /«  herabgesetzt 
Auf  einem  grofsen  Stahlwerke  (Consett)  beträgt  die  auf 
Basis  der  Verkaufspreise  ermittelte  Lohnroduction  7V»0/»- 
In  den  Eisenhütten  gehen  die  Löhne  um  5°/o  zurück. 
Aus  diesen  Angaben  geht  aufserdem  hervor,  dafs  die 
Erledigung  der  Abschlüsse  zu  hohen  Preisen  ihre 
Wirkung  jetzt  fühlbar  macht,  da  für  neue  Ver- 
käufe die  Preise  seit  langer  Zeit  sich  wenig  ver- 
ändert haben. 

Die  Frachten  sind  nach  Antwerpen  und  Rotter- 
dam auf  4  —  per  ton  ermäfsigt  worden;  nach  Hamburg 
wird  4  --,  nach  Geestemünde  5/ —  und  nach  Stettin 
zuletzt  4/6  per  ton  bezahlt. 

Die  Preisschwankungen  betrugen: 

Juli  August  Stptemb»r 

I  Middlesbro  Nr.  3  .  .   46iO  -4I/5V,  46/7  -«,10"/,  45/11-«« 
Warrants  -  Caaaa  - 
Klufor  Middlas- 

broughNo.3   ...46/00  -43/10  46/»       46/3    4600-45  3 

Mid.tlc.br.  Hftnutit  .  00,00  00.00  00,00  -00,00  00,00-00,00 

ivboltisib«  H.  1».  .  .  53  UVi-60/8  64  8  -  63  4',,  64  i  -53/3 

I  Cumberland HUnatit  68.1  -66,7  61f6j{X-60;00  61/3  -W/1»;, 
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Es  wurden  verschifft  vom  I.Januar  bis  1.  Octoher : 


1901  .  . 

.  .    819  708  Ions,  davon  217  462 

tons 

ItlCJO . 

.  .    893  314 

351  498 

INtll)  . 

.  .  1021284 

■ 

405  498 

1898.  . 

.  .    870  718 

P 

- 

239  345 

* 

1897.  . 

.   .    952  891- 

- 

292  8kl 

I.S96.  . 

.   .    9o5  12.'! 

- 

262  988 

« 

1895  .  . 

.  .    801  268 

• 

* 

Kit- 060 

18!»*.  . 

.   .    745  242 

173  231 

1     • . 

.  .    738  268 

- 

156  1<J2 

1 

1S92.  . 

.  .    1-72  577 

■ 

- 

133  281- 

.    (Kl  7  131 

151  151 

I 

a  S 


*  -B 


Hof 


Midtllesliro  Nr.  1  (i.  M.  II. 

n  «8       ,  .... 

»  .   4  (iiefserei     .  .  . 

.   4  Puddeleisen    .  . 

.  Hämatit  Nr.  1.  2.  3  gemischt 
Middlesbro  Nr.  3  G.  M.  H.  Warrants 

,         Hftmatit  Warrants   .  . 
Schottische  M.  N.  Warrants  .  .  . 
Cumherland  Hämatit  Warrants 
Eisenplalten   ah  Werk  hier  X 
SUhlplalten  , 
Stabeiscn        .  , 
Stahlwinkel  , 
Eisenwinkcl  ... 


■47,'fi 

4r>->; 

4t,  f> 
43/6 
(R)i'6 


.  .  53'3';a  )  ^  a°* 
.  .  60/0  Verkäufer 
6.17.6 


6.5.0 
6.5.0 
5.17.6 
6.2.6 
//.  Hon  nebeck- . 


f.  d.  ton  mit 
Diseonto. 


stehen  81    in   Betrieb,  davon  42  auf 


gewöhnliche  Clevelaiid-Ojialitäten,  die  anderen  39  auf 
Hamatile,  Ferrosilicitim  u.  s.  w. 

Heutige  l'reise  (8. Od.)  sind  für  prompte  Lieferung 


IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 

Pittsburg,  Ende,  September  1901. 
Her  Eiseninarkt  stand  in  dem  Beriehtsv>crteljahr 
unter  dem  Zeichen  des  grofsen  nunmehr  beendi-ten 
Streiks,  an  dem  an  anderer  Stellt-  dieser  Zeitschrift 
wiederholt  und  eingehend  berichtet  ist.  Welchen  Ein- 
flufs  der  Streik  auf  die  Production  gehabt  hat,  erhellt 
aus  der  Thatsache.  dafs  die  'lern  Einflufs  der  United 
States  Steel  Corporation  unterstehendrn  Stahlwerke 
im  August  mit  einer  Motiatsprodtiction  von  513000  tons 
gearbeitet  haben,  während  ihre  Leistungsfähigkeit 
700000  tons  monatli.-h  betraft:  es  bedeutet  dies  einen 
Ausfall  von  187  000  tons  Stahl  bezw.  einer  entsprechend 
gröfseren  .Menge  Roheisen  in  einem  Monat.  Her  Koh- 
eisentnarkt  lag  wiihrend  der  Berichtsperiode  im  All- 
geuieinen  sehr  ruhig,  und  sind  die  unten  verzeichneten 
Preise  zum  Theil  rein  nominell.  In  Bessenierroheisen 
sind  abgesehen  von  gelegentlichen  kleinen  Abschlüssen, 
nennenvwerthe  Verkauft  kaum  zu  verzeichnen.  Seitens 
der  llochofenweike  besteht  keine  Neigung,  den  Preis 
herunterzusetzen  und  der  in  gewöhnlichen  Zeiten  be- 
deutendste Abnehmer,  «Iii-  United  States  Steel  ('orpnratinn. 
wünscht  ebenfalls  keine  Preiserniäfsigiing.  Hiese  (ie- 
sellschaft  hat  infolge  der  geringeren  Stahlproduetion 
nur  wenig  fremdes  Hohcisen  hiiiztigckauft ,  verkauft 
dagegen  grofse  Mengen  fertigen  Materials,  auf  Busis 


des  Pittsbnrger  Preises  für  Besseiiieroheisen  und  h»i 
dah»»r  ein  Interesse  daran,  diesen  Preis  möglichst  ho~l> 
zu  halten. 

In  Fertigerzeugnissen  war  «ler  Markt  während  ■!»•< 
abgelaufenen  Vierteljahres  sehr  lebhaft,  Feinblech'. 
Röhrenstreifen  zum  Theil  auch  Stab-  und  Bandeisen 
wurden  durch  die  verringerte  liervorbringung  so  knapp, 
dafs  für  sofort  lieferbare  Mengen  jeder  Preis  zu  erzitbn 
war,  ein  I' instand  der  von  manchen  Händlerkrtiscn 
voll  ausgenutzt  wurde,  so  namentlich  in  Röhren,  deren 
Preise  seitens  der  Werke  Aufschläge  von  20—25*  . 
erfuhren,  während  die  Händler  stellenweise  das  Hoppelt, 
und  Dreifache  dieser  Erhöhung  zugeschlagen  haben. 

Stahlhalbzeng  und  Pudtlelluppen  waren  andauern*! 
sehr  knapp  und  wurden  auch  hier  für  prompte  Lieferung 
entsprechende  Ueberpreise  gezahlt. 

Die  Schienenwalzwerke  sind  sehr  stark  besetzt; 
die  (iesammtmenge  der  Schienenbestellungen  für  da> 
Jahr  1901  beläuft  sich  auf  etwa  2  700000  tons  für  dec 
Inlandsbedarf,  dazu  kommen  noch  Exportaufträge  in 
Höhe  von  etwa  300000  tons,  sodafs  rund  3  Millionen 
Tonnen  Schienen  zur  Lieferung  im  laufenden  Jahre 
:  gebucht  sind,  oder  1150000  tons  mehr,  als  die  Producti*  a 
I  des  bisher  an  der  Spitze  marschirenden  Jahres  19U0 
t  trug.  Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  die  Schicnen»alj 
j  werke  nicht  in  der  Lage  sind,  diese  Mengen  nuch  in 
1  diesem  Jahr  zu  liefern  und  schätzt  man,  dafs  etwa 
300000  bis  400000  tons  noch  mit  in  das  nächste  Jahr 
hiniibergenonimen  werden ,  das  dadurch  mit  fineci 
günstigen  Beschäftigungsgrad  beginnen  wird.  Pi* 
gröfste  Mehrzahl  der  Schienenauftriige  ist  zu  den: 
lohnenden  Preise  von  f  28  gethätigt  uud"  werden  zoei 
gleichen  Preise  jetzt  auch  schon  einzelne  gröfs.-."- 
Lieferungen  für  1902  abgeschlossen. 

Hie  Preise  stellten  sich  in  der  BerichUperioG* 
wie  folgt: 


(iiefserei  -  Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

(iiefserei  -  Roheisen  Nr.  2 
laus  dem  Süden)  loco 
Ciucinnati  

Bessenier  -Roheisen 

(iraucs  Puddeleisen 

Stahlkniippcl  .  .  . 

Walzdraht  .... 

Schwere  Stahlscluenen  ab 
Werk  im  Osten.  .  .  . 


5i 


1901 


=  ■=    |    c  - 
*—  C       s-  w        V*  2 

<    \  <  < 


a  - 


15,-  14.75  14,75  14,85  1V" 


13,  12,75  13.—  13,50 
16,  15.75  15.75  15,75 
13,75  13,75  13.75  13,75 
21,-  23,5»)  24,50  26, -~ 
39,     36,  -  36,50 


13.2*. 
13..V' 

:  i 

1«,5» 


Behälterblei  he  .  . 
Feinbleche  Nr.  27. 
Drahtstifte  ....]*■ 


Li 


>8.     28,     28,  28, 

Ollis  für  da«  Pfund 
1.60    1,60    1,60    1,601  1.1" 
2,90  3,lo  3,75  8.2M2.*' 
2.30  2,30  2,30  2,30|  2.*' 


Industrielle 


EsfhwHler  Eisennnlzwerks  -  Actien  •  (.'e.sellschaft 
zu  Eschweiler- Aue. 

Her  Bericht  über  das  Jahr  1900  1901  hmtet  im 
wesentlichen  wie  folgt  : 

„Im  abgelaufenen  Ucschüftsjahre  fand  eine  ganz 
aufserordentliche  Ahschwiiehnng  des  EWcnmarktes 
statt,   und   waren   wir  genöthigt,   unsere  sämmtlicheii 


Rundschau. 

Betriebe   während   des  giöfsten  Tlieiles  tler  Beriii---- 
periode  einzuschränken.    Hand  in  Hand  mit  der  Ab- 
nahme des  Absatzes  wichen  durch  das  Bestreben 
Werke,  Arbeit  hereinzuholen,  die  Preise  ganz  erheh 
lieh,  namentlich  für  den  Exportmarkt. 

Neue  Aufträge  konnten  nur  unter  thatsächlkh« 
Opfern  hereingebracht  werden.  Insbesondere  für  Sp- 
eisen   und    Kleincisenzeugmaterialien    sank    der  in- 
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Durchschnitt  erreichbare  Treis  weit  unter  die  Sclhst- 
knsten.  Die  Herstellungskosten  unserer  Fuhricate 
liefsen  sich  nur  unwesentlich  verringern,  weil  die 
langsichtigen  Contractu  für  Rohmaterial  und  Halbzeug, 
welche  wir  im  Frühjahre  1900  unter  dem  Drucke  der 
damaligen  Situation  abzuschließen  genöthigt  waren, 
Preisansätze  für  unser  Rohmaterial  bedingen,  die  zu 
dein  heutigen  Tagespreise  dieser  Artikel  in  keinem 
Verhältnisse  stehen.  Alle  unsere  Bemühungen  in 
dieser  Hinsicht,  von  unsern  Lieferanten  für  die  noch 
abzunehmenden  Mengen  günstigere  Hedinirungen  zu 
erlangen,  haben  nennenswertbe  und  durchschlagende 
Krfolge  bisher  nicht  erreicht.  Infolgedessen  haben 
wir  uns  genothigt  gesehen,  die  Berücksichtigung  der 
Abschlüsse  in  der  Inventur  des  Vorjahres  unverkürzt 
für  das  neue  Geschäftsjahr  bestehen  zu  lassen  um! 
den  aus  der  Verarbeitung  eines  Tbeiles  der  abge- 
schlossenen Mengen  im  abgelaufenen  Jahre  entstandenen 
Verlust  der  Betriebsrechnung  dieses  Jahres  auch  ganz 


zur  Last  zu  legen.  In  Kohren  war  die  Beschäftigung 
infolge  der  beschränkten  Bauthätigkeit  eine  äußerst 
geringe;  die  Preise  wurden  aufserdem  durch  die 
amerikanische  Concurrcnz  und  den  Kampf  mit  den 
neu  entstandenen  inländischen  Werken  ungünstig  be- 
einflußt. In  Walzdraht  war  die  Beschäftigung  durch- 
gehends  etwas  besser,  doch  liefsen  die  Preise,  be- 
sonders für  die  Kiportvcrkaufc,  viel  zu  wünschen 
übrig,  Unsere  im  Vorjahre  neu  angelegten  Ein- 
richtungen zur  Fabrication  von  Muttern  und  Schrauben 
sind  weiter  vervollkommnet  worden. - 

Das  Gewinn-  und  Verlust-Conto  ergiebt  außer 
I  dem  Vortrag  aus  1899/1900  mit  Hl.»  174,(55  . //  einen 
Betriebsgewinn  aus  1900  1901  von  :15  4tR),S.-> , H,  mit- 
hin einen  Saldo  von  71<>35,50  ,H.  Hiervon  sind  ab- 
zuschreiben: 49 15ti,!Jö  «//.  Aus  dem  verbleibenden 
Betrag  von  224  791,15  ,//  schlagen  wir  vor  an  Grati- 
»ieationeii  fiir  Angestellte  zu  bewilligen  2000.«  und 
20  479,15  t#  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 


Vereins  -  Nach  richten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
Eisen-  und  Stahlindustrieller. 


Der  „Reichsanzeiger"  vom  9.  October  d.  J.  enthält 
folgende  Bekanntmachung,  betr.  die  berufsgenossen- 
schaftliche Organisation  der  durch  tj  1  des  Gewerbe- 
Infallversicherungsgesetzes  der  Unfallversicherung  neu 
unterstellten  Gewerbezweige.    Vom  5.  October  1901. 

Auf  Grund  des  §  2  Abs.  1,  2  des  Gesetzes,  be- 
treffend die  Abänderung  der  Unfallversicherungsgesetze, 
vom  30.  Juni  1900  hat  der  Bundesrath  beschlossen: 

1.  Für  ilie  durch  ij  1  des  Gewerbe- Unfall  versiehe- 
rungsgesetzes  der  Unfallversicherung  neu  unterstellten 
Gewerbebetriebe,  welche  sieh  auf  die  Ausführung  von 
Schmiedearbeiten  erstrecken,  wird  eine  das  tiebiet  des 
Reichs  umfassende  Berufsgenossenschaft  errichtet.  Die 
Schmiedebetriebe,  welche  bereits  bestehenden  Berufsge- 
ncissenschaften  angehören,  werden  aus  diesen  ausge- 
schieden und  der  neuen  Berufsgenossen schuft  zugetheilt. 

2.  Die  sonstigen  der  Unfallversicherung  neu  unter- 
stellten Gewerbszweige  werden  bestehenden  Berufs- 
irenossenschaften  zugetheilt,  und  zwar: 

die  gewerblichen  Brauereii  n  der  Brauerei-  und 
Mälzerei- Berufsgenossenschaft, 

die  Gewerbebetriebe,  welche  sich  auf  die  Aus- 
fahrung von  Schlosserarbeiten  erstrei  ken,  den  Kisen- 
unil  Stahl  -  Berußgenossenschufteri  beziehungsweise 
der  Rheinisch  -  Westtälischen  Maschinenbau-  und 
Kleineiseniudustrie-Berußgenossensehaft, 

da«  Fensterputzergewerbe  den  Baugewerks  Be- 
rufsgenossenschaften, 

das  Fleischergewerbe  der  Fleischerei  -  Berufs- 
genossenschaft, 

die  gewerbsmäßigen  Lagerbetriebe  der  Spedi- 
tion«-, Speicherei-  und  Kcllerei-Berufsgenossenschaft, 

endlich  von  den  mit  einem  Handelsgewerbe, 
dessen  Inhaber  im  Handelsregister  eingetragen  steht, 
verbundenen  Betrieben : 

die  Lagerungs-  und  die  der  Beförderung  von 
Personen  oder  Gütern  zu  Lande  dienenden  Betriebe 
der  Speditions-,  Speicherei-  und  Kellerei  -  Berufs- 
jenossensehaft, 

die  der  Beförderung  zu  Wasser  dienenden  Be- 
triebe den  Binnenschiffahrt*- Berufsgenossenschaften. 

die  Holzfällungsbetriebe  den  Hoiz-Berußgcnosscn- 
»chaften. 

Berlin,  den  5.  October  1901. 

Der  Reichskanzler. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Auszeichnung. 

Dem  Khrenmitgliededes  Vereins, Hrn.  F.  A.  Krupp, 
Kxcellenz,  wurde  von  einer  Abordnung  der  Technischen 
Hochschule  in  Aachen,  bestehend  an*  den  HH.  Geheim- 
rath Prof.  Dr.  von  Mungoidt  als  vorjährigem  Rector, 
Prof.  Dr.  Borehers,  zur  Zeit  Vorsteher  der  Abtheilung 
für  Bergbau,  Hüttenwesen  und  Chemie  und  Prof.  Dr. 
Wüst  als  Vertreter  des  Kisenhüttcriwesens  das  Khren- 
doetor-Diplom  der  Aachener  Hochschule  überbracht, 
«las  folgenden  Wortlaut  hatte : 

Die  Königliche  Technische  Hochschule  zu  Aachen, 
unter  dem  Reetorate  des  Professors  Dr.  von  Mangoldt, 
Geheimen  Regierungsraths,  verleiht  durch  diese  Ur- 
kunde Sr.  Kurilen»  dem  Wirklichen  Geheimen  Rath 

Herrn  Friedrich  Krupp  aus  Kssen 

ehrenhalber  die  Würde  eines  Doctor  -  Ingenieurs.  Ks 
gereicht  ihr  zu  hoher  Befriedigung,  diese  Auszeichnung 
einem  Manne  verleiben  zu  können,  der  in  seiner  viel- 
seitigen Thätigkeit  ein  nufsergewöhnliches  Können  in 
wissenschaftlicher  und  praktischer  Richtung  bekundet 
bat  und  der  zum  leuchtenden  Vorbild  geworden  ist  als 
Leiter  eines  Werkes,  das  sich  um  die  Kutwieklung 
und  Hebung  der  deutschen  Industrie,  der  Landesver- 
teidigung und  der  socialen  Fürsorg«'  für  seine  Mit- 
arbeiter in  geistiger  und  materieller  Beziehung  hervor- 
ragende Verdienste  erworben  hat. 

Aachen,  den  21.  Mai  1901. 

Rector  und  Senat 

der  Königlichen  Technischen  Hochschule 
zu  Aachen. 

Wenn  amh  der  Geehrte  das  Diplom  mit  dem 
Hinweise  entgegennahm,  dafs  er  sich  keines  persön- 
lichen Verdienstes  bewufst  sei,  das  eine  solche  F.hrung 
rechtfertige,  dafs  er  dieselbe  vielmehr  als  eine  An- 
erkennung der  Krfolge  seiner  treuen  Mitarbeiter  nn- 
selten  müsse,  so  kann  doch  jeder,  der  dem  jetzigen  Haupte 
des  Hauses  Krupp  und  seinen  eigensten  Schöpfungen 
niiber  getreten  ist,  trotz  voller  Würdigung  einer  solchen 
Bescheidenheit,  dem  ersten  Theile  seiner  Krwiderung 
nicht  beistimmen.  l>ie  genannten  Abgeordneten  der 
Aachener  Hochschule  hatten  während  ihres  längeren 
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Besuches  in  Essen  aasreichende  Gelegenheit,  nicht 
nur  die  gewifs  hervorragenden  Leistungen  der  Mit- 
arbeiter der  Firma  Krupp  zu  bewundern;  auch  nicht 
allein  die  bekannte  Meisterschaft  Krupps  in  der 
wohlwollendsten,  in  einzelnen  Fallen  bis  zu  persön- 
licher  Freundschaft  gesteigerten  Fürsorge  auch  für  den 
geringsten  seiner  Arbeiter  wieder  und  wieder  anzu- 
erkennen ;  sie  funden  auch  in  musterhaft  angeord- 
neten Sammlungen  „auf  dem  Hügel"  weniger  allgemein 
bekannte,  doch  wissenschaftlich  hochinteressante 
Ergebnisse  persönlicher  Forschungen  des  viel  be- 
schäftigten Leiters  der  grofsen  Firma,  Forschungen, 
welche  er  während  seiner  Erholungsreisen  auf  den 
Gebieten  der  Zoologie,  Paläontologie  und  Geologie 
betreibt,  so  dafs  der  Text  des  Ehrendoctor-Diploms 
in  allen  Punkten  aufrecht  zu  halten  ist. 


Für  die  Yereinsblbllothek 

sind  folgende  Bücherspenden  von  den  Herren  Verfassern 
eingegangen : 

Grevel,  Utbtrbliek  über  die  Geschichte  der  Saline 
und  des  Soolbades  Königsborn  bis  zum  Jahre  1873, 
nebst  einer  Tabelle  über  die  Entwicklung  der  Ge- 
werkschaft Königsborn  bezw.  der  ..Königsborn" 
A.  G.,  von  1873  bis  1901. 

Heuser,  l'eber  die  Beziehungen  von  Erzgängen  zu 
Eruptivgesteinen . 

Riemer,  l'eber  die  neuesten  Fortschritte  im  Schacht- 


Aenderangen  im  MUgHeder-Verzelchnifu. 

Ahlemeyer,  Georg,  Ingenieur,  Bilbao,  Gran  Via  50. 
Brassert,  Hermann  A  ,  Direetor  der  Edgar  Thomson 

Steel  Works,  Braddock,  Fa.,  U.  S.  A. 
Cravford,  George  Gordon,  Generaldirector  der  National 

Tube  Works,  Mc  Keesport,  Fa. 
Fahlenkamp,   IL,   Ingenieur,   Obercasscl  -  Düsseldorf, 

Düsseldorferstr.  152. 
Gern,  E-i  Ingenieur,  Vertreter  der  GutehofFnungshütte, 

Actienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  Ober- 

hausen-Kheinland,  Frankfurt  a.  M.,  KlüberstraLc  9.  | 


Hilger,  Emst,  Betriebsingenieur  < 
Bochum,  Maltheserstr.  8  H. 

Kazmeyer,  Carl,  Hütteningenieur,  Betriebswirten; 
der  Stahlformgiefserei  der  Gutehoffnungshütte,  Sterk- 
rad* bei  Oberhausen,  Rheinl. 

Krau/s,  Ä.,  dipl.  Hütten i  ngenieur,  Oehringen,  Wtttjr. 

Kusl,  Wilhelm,  Oberingenicur,  Jaromeritz  Ö.  N.W.  B. 

Lämmerhirt,  Rudolf,  dipl.  Eisenhütteuingenieor,  rV- 
triebschef  des  Stahlwerks  Krieger,  Obercas*el-I)ü**v 
dorf,  Brend'amourstr.  47. 

Lirbrecht,  Bergrath,  Berlin  W.  50,  Meineckestrafw  1H. 

Macco,  Albr.,  Bergreferendar,  Berlin  W.  10,  voo  irr 
Heydtstr.  9  Ii  links. 

Mayer,  Leon,  Ingenieur  de  la  Societe  metallnrgi'jiif 
de  et  ä  Taganrog,  Kufsland. 

Mengtoasser,  F.,  Oberingenieur  der  GewerkKhif; 
Deutscher  Kaiser,  Bruckbausen,  Rheinl. 

Moeger,  Adolf,  Hütteningenieur  und  Chemiker.  Che- 
misches Laboratorium,  Gelsenkirchen,  .Johannessir.  2 
am  Stadtgarten. 

Pbloczek,  Maximilian,  dipl.  Hütteningenieur,  Betrieb» 
leiter  der.Giefserei  Ganz  &  Co.,  Leobersdorf  b.  Wien. 

Sämann,  Hugo,  Direetor  des  L.  v.  Rollschen  Eisen- 
werkes, Choindez,  Kanton  Bern. 

SaUmann,  Alexander,  Oberingenieur,  Möderbrock  bei 
Judenburg,  Steiermark. 

Schott,  Ernst,  Hütteningenieur,  Charlottenburg.  Pe«i 
lozzistr.  861. 

Uehling,  Edward  A.,  Uehling,  Steinbart  Co.,  Carlrtdl 
New  Jersey,  U.  S.  A. 

Neue  Mitglieder: 
Boeker,    Fit.,    Inhaber  der   Firma   Friedr.  Boeker, 

Ph.  Sohn  &  Co.,  Hohenlimburg  i.  W. 
Dinglinger,  Rieh.  P.,  Ingenieur,  Inhaber  der  Firma  ZvM. 

Neubert  &  Co.,  Schmalkalden,  Thüringen. 
Meyer,  Victor,  Ingenieur,  Luxemburg,  Josefstrafse. 
Roxlau,  W.t  Ingenieur,  Meiderich  bei  Ruhrort,  Toter 

den  Ülmen  107. 
Schul**,  B.,  Ingenieur,  Maschincninspector  des  üer 

manischen  Lloyd,  Düsseldorf,  Wagnerstrafse  29. 
Ritter  von  Schwarz,  Cecil,  Liege,  Rue  Raikein  23. 

Verstorben: 
Brand,  Hermann,  Direetor,  Glciwitz,  O.-S. 


Die  nächste 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

findet  am  Sonntag,  den  8.  December  1901  in  Düsseldorf  statt. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste  Hauptversammlung  findet  am  Sonntag,  den  1.  December  1901, 
in  Gleiwitz  statt. 
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Die  Panamerikanische  Ausstellung  in  Buflfalo. 

(Ein  Rückblick.) 
Von  Fr.  LiGbetanz- Düsseldorf. 


Als  Anfang  September  d.  J.  die  Kande  von 
dem  anarchistischen  Attentat  auf  Mc  Kinley  ans 
Bnffalo  zu  uns  herüber  dran?  und  die  Zeitungen 
die  Mittheilung  brachten,  dafs  das  Attentat 
auf  der  Panamerika- 
nischen Ausstellung 
ansgeföhrt  worden 
war,  da  mögen  Viele 
zum  erstenmal  von 
dieser  Ausstellung 
gehört  haben.  Zwar 
hatten  einige  der 
CTÖlHten  Tagesblat- 
ter einen  Eröffnungs- 
bericht  gebracht,  je- 
doch in  so  neben- 
sachlicher Form,  dafs 
man  ihm  keine  be- 
sondere Beachtung 
schenken  konnte. 
Fachliche  Berichte 
«ind,  abgesehen  von 
einem  solchen  über 
die  Elektrotechnik, 
in  deutschen  Zeit- 
schriften bisher  nicht 

erschienen,  und  so  geht  die  Panamerikanische  Aus- 
stellung ihrem  Ende  entgegen,  ohne  in  Deutsch- 
land viel  von  Bich  reden  gemacht  zu  haben. 

Bei  dem  scharfen  Concurrenzkampf,  den  wir 
mit  den  Vereinigten  Staaten  ununterbrochen  aus- 

XX!  i. 


Ansicht  des  Bergbaugebäudes  auf  der  Panamerikanischen 
Ausstellung  in  Buffalo. 


zufechten  haben,  und  bei  der  Aufmerksamkeit, 
mit  der  die  deutsche  Industrie  alle  Vorglinge 
jenseits  des  Oceans  verfolgt,  hatte  man  der  Buf- 
faloer   Ausstellung   gegenüber   ein  lebhafteres 

Interesse  erwarten 
sollen,  um  so  mehr 
als  sich  hier  die 
Industrie  von  üq- 
sammt- Amerika  zum 
erstenmal  unbeein- 
trächtigt durch  frem- 
de Aussteller  zeigen 
und  dabei  ein  um- 
fassendes Bild  von 
der  wirthschaft  liehen 
Entwicklung ,  na- 
mentlich der  Ver- 
einigten Staaten,  ge- 
boten werden  sollte. 
Ist  nun  auch  nicht 
Alles  in  dem  Mai'se 
gelungen,  wie  es  be- 
absichtigt war,  — 
das  hat  noch  keine 
AusBtelluugsleitung 
fertig  gebracht  — , 
so  liefst  sich  doch  auch  nicht  verkennen,  dafs 
durch  einen  Besuch  der  Panamerikanischen  Aus- 
stellung, verbunden  mit  Fabrikbesichtigungen, 
Versammlungen  u.  s.  w.,  ein  tieferer  Einblick  in  die 
Lage    der   amerikanischen   Industrie  gewonnen 
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werden  konnte,  als  dies  sonst  je  möglich  ge- 
wesen ist.  Gerade  dadurch,  dafs  sich  alles 
Interesse  auf  die  amerikanische  Industrie  con- 
centrirte,  unterschied  sich  diese  Ausstellung 
wesentlich  und  nicht  unvortheilhaft  von  den 
früheren,  und  dieser  Umstand  war  es  auch,  der 
mir  Veranlassung  bot,  in  Befolgung  einer  ge- 
gebenen Anregung,  die  Ausstellung  zu  besuchen. 

Von  New  York  kommend,  trifft  man  nach 
zehnstündiger  Eisenbahnfabrt  in  Buffalo  ein. 
Es  ist  dies  eine  jener  amerikanischen  Städte, 
die  ihren  riesigen  Aufschwung  nicht  der  Specu- 
lation  oder  besonderen  Glücksumständen,  wie 
etwa  der  Auffindung  reicher  Erzlager,  zu  ver- 
danken haben,  sondern  die  durch  ihre  günstige 
geographische  Lage,  eine  blühende  Industrie 
und  einen  weitverzweigten  Handel  ihre  heutige 
Gröfse  mit  über  330  000  Einwohnern  und  ihre 
Bedeutung  für  den  Verkehr  mit  dem  Westen 
und  Canada  erlangt  hat.  In  BufTalo  ist  ein 
stark  deutsches  Element  vorhanden,  so  dafs  man 
fast  an  allen  Verkehrspnnkten :  auf  der  PoBt, 
im  Telegraphenamt,  in  den  Restaurants,  in  Ver- 
kaufsladen u.  8.  w.  sich  deutsch  verständigen 
und  deutfich  reden  hören  kann. 

Die  Ausstellung  war  von  allen  Punkten  der 
Stadt  mittels  der  ausgedehnten  elektrischen 
Straf8enbahnlinien  bequem  zu  erreichen.  Das 
Eintrittsgeld  betrug  ohne  Ausnahme  l/i  Dollar,  ein 
für  Amerika  angemessener  PreiB.  Die  vier 
Haupteingänge  zu  dor  Ausstellung  bestanden 
ans  je  acht  bis  zehn  Einzeleingängen  mit  Dreh- 
kreuzen, von  denen  man  in  einen  Vorhof  ge- 
langte, woselbst  sieh  je  vier  Kassenstellen  be- 
fanden, die  bei  starkem  Andränge  rasch  ver- 
mehrt werden  konnten.  Nachdem  man  hier  die 
Eintrittskarte  gelöst,  mufste  man  einen  der  vier 
Controleingängo  passiren,  wobei  die  Karten  von 
einem  Beamten  abgenommen  wurden.  Erst  jetzt 
befand  man  sich  in  der  Ausstellung  selbst. 

Die  Lage  derselben,  inmitten  natürlicher 
Parkanlagen  am  äufserston  Nordende  der  Stadt, 
weit  ab  von  dem  Strafsenverkehr,  war  eine  vor- 
treffliche. Man  hatte  in  geschickter  Weise  die 
Anlagen  so  gestaltet,  dafs  im  Norden  die  Aus- 
stellungsgebäude und  im  äul'sersten  nordwest- 
lichen Theile  des  Geländes  alle  Vergnügungs- 
gelegenheiten  untergebracht  waren,  während  der 
ganze  Süden  des  Geländes  mit  dem  Kunst- 
ausstellungsgcbäude  in  seinem  ursprünglichen 
Zustande,  nur  gärtnerisch  verschönert,  der  Er- 
holung diente.  Beim  Eintritt  von  der  Elmwood 
Avenue  aus  war  das  Bild  der  Ausstellung  am 
schönsten.  Man  gelangte  hier  durch  hübsche 
Blumenanlagen ,  die  mehrere  günstig  placirte 
Bildhauerwerko  umgaben,  über  eine  mit  vier 
Büffeln,  dem  Wahrzeichen  BuffaloB,  geschmückte 
Brücke  direct  auf  die  Triumphbrücke,  nach 
deren  Ueberschreiten  man  die  Esplanade  nnd 
das  gesauimte   eigentliche  Ausstellungsgelände 


'  vor  sich  hatte.     Von  hier  aus  eröffnete  sich 

:  dem  Auge  ein  ausgezeichneter  Ausblick.  Rechts 
waren  die  Gebäude  für  Fischerei  und  die  beiden 

I  gröfseren  Repräsentationsgebäude  der  Regierun?, 
links  die  Gebäude  für  Bergbau,  Gartenbau  und 
graphische  Kunst  so  angeordnet,  dafs  rechts  da« 
Haupt-Gouvernementsgebäude  un  d  links  der  Garten - 
baupalast  in  der  Mitte  und  zurück  stand, 
während  die  übrigen  der  genannten  Banten 
durch   Arcaden    mit  dem    Mittelbau  vereinigt 

|  waren.  Da  von  der  Brücke  aus  nach  rechts 
und  links  eine  Pergola  bis  zn  dorn  Minengebäude 
auf  der  einen  und  dem  Fischereigebäude  auf  der 
anderen  Seite  führte,  und  sich  dem  Gebäude  für 
graphische  Kunst  der  Musiktempel,  und  dem 
kleineren  Regierungsgebäudo  der  Ethnologie- 
Palast  anfügte,  so  bildete  dieser  üebäudecomplei 
die  Umgürtung  eines  länglichen  Platzes,  der 
Esplanade,  die  250  000  Menschen  fassen  sollte. 
Die  südliche  Längsseite  des  Platzes  wurde  nur 
von  dor  Triumphbrüoke  durchbrochen,  die  nörd- 
liche in  der  Mitte  durch  den  Fontänenhof,  zn 
dessen  beiden  Seiten  ein  „Lilienhof  (Court  of 
Lilies)  und  ein  „ C ypressenhof u  (Court  of  Cy- 
presses)  genanntes  Fontänenbecken  angebracht 
waren.  Die  beiden  Enden  des  Platzes  wurden 
wiederum  von  länglich  gestalteten  Fontänen- 
becken  zum  grofsen  Theile  eingenommen,  und 
da  auch  vor  den  beiden  Pergolas  der  Mirrorsee, 
ein  kleines,  aber  für  den  Zweck  sehr  geeignete* 
Wasserbecken,  den  Abschlnfs  der  um  das  ganze 
Ausstellungsgelände  geführten  offenen  Kanäle 
bildete,  so  war  für  ein  abwechslungsreiches 
Bild  schon  an  dieser  Stelle  bestens  gesorgt. 
Dasselbe  wurde  noch  interessanter,  wenn  der 
Blick  weiter  nach  Norden  schweifte.  Recht* 
und  links  lagen  dort,  genau  einander  gleichend, 
die  beiden  Gebäude  für  Maschinenwesen  und  für 
allgemeine  Gewerbe  und  freie  KünBte.  Dahinter 
sah  man  die  ebenfalls  gleich  grofsen  Gebinde 
für  Elektricität  (hinter  dem  Maschinengebäudei 
nnd  für  Landwirtbschaft  (hinter  dem  Gewerbe- 
gebäude), und  in  der  Mitte  bildete  der  allabend- 
lich in  Prunkbeleuchtung  erstrahlende  „elektrische 
Thurm"  einen  prächtigen  Abschlufs.  Hinter  dem 
elektrischen  Thurm  wiederholte  sich  das  Arran- 
gement im  kleinen:  in  der  Mitte  der  „versunkene 
Garten1*  mit  einem  Musikpavillon,  rechts  nud 
links  langgestreckte  Restaurant«,  nördlich  eine 
kleine  Esplanade,  begreuzt  von  einem  halbbogen- 
förmigen Säulengang,  den  Propyläen,  und  da- 
hinter als  Schlufs  der  Ausstellung  die  Eisenbahn- 
Ausstellung,  an  die  sich  der  provisorische 
Bahnhof  der  New  York  Central  Railroad  dirert 

|  anschlofs. 

Der  Plan  der  eigentlichen  Ausstellung  zeitf 

\  ein  mit  dem  Kopfe  nach  Süden  gerichtetes  Krem, 
dessen  Querarm  die  Esplanade  mit  den  bezeich- 
neten ersten  acht  kleineren  Gebäuden,  dessen 
Stamm   der  Fontänenhof,  das  Fontänenbawin 


Digitized  by  Google 


!.  November  1901. 


Die  Panamerikanische  Ausstellung  in  Buffalo. 


Stahl  und  Eisen.  1147 


■  nippop.  :  -^V/-'-:^ :  l 

i  V;**!  •»  <       *v  ■■  >■■. 
o  suä-vi        vY':Y  \ 


4-t    1    /I— -* 


ü  ,4CM«ttlC  AM  T  J  .        |       |S  nif»-< 

V  A       P  RE«JM  IN  ART  .  S  I  v  t>y  ■  DK  £»LOck\PL  AN 


ifvMERlCAN  •  EXPOSITION 


Lageplan  der  Panamerikanischen  Ausstellung  in  Buftalo. 


Digitized  by  Google 


IU8    Stahl  und  Eisen. 


Die  Panamerikanische  Ausstellung  in  Buffalo. 


1.  November  1901. 


vor  dem  elektrischen  Thurm,  und  dessen  Fufs 
die  Propyläen  mit  dem  Gebäude  für  Eisenbahn- 
wesen bilden.  Kaum  zuvor  dürfte  eine  Aus- 
stellung so  symmetrisch  und  geschmackvoll  ent- 
worfen worden  sein,  wie  die  panamerikanische. 
Daen  kam,  dafs  säinmtliche  Gebäude  der  Haupt- 
ausstellung in  dem  gleichen  Stile  —  der  spani- 
schen Renaissance  —  errichtet  waren  und  die 
Färbung  der  Rauten  sowie  die  bildhauerische 
Verzierung  dem  Charakter  und  der  Lage  des  be- 
treffenden Gebäudes  entsprachen.  Der  von  der 
Ausstellungsleitung  für  die  malerische  Aus- 
stattung der  Gebäude  berufene  New  Yorker  Maler 
Turner  hatte  die  gegebene  Idee,  die  Gebäude 
polychrom  zu  halten,  in  glänzender  Weise  ge- 
löst. Wer  grofse  Ausstellungen  besucht  hat, 
dem  wird  immer  die  Eintönigkeit  der  in  der 
Regel  weifsen  Farbe  aller  Baulichkeiten  auf- 
gefallen sein.  Weifs,  weil's,  nichts  als  weifs, 
das  war  in  Chicago,  das  war  in  Paris  und  soll 
auch  auf  der  diesjährigen  Internationalen  Aus- 
stellung in  Glasgow  der  Fall  gewesen  sein. 
Für  die  Panamerikanische  Ausstellung  wollte 
man  dieses  ewige  Einerlei  vermeiden,  und  man 
wählte  nach  dem  Vorschlage  Turners,  der  vor- 
her die  ganze  Ausstellung  als  Modell  herstellen 
liefs,  um  so  die  Farbeneffecte  zu  studiren,  als 
Hauptfarben  schwach  röthlich  gefärbtes  Gelb, 
jedoch  kein  Chromgelb,  Elfenbeingelb,  ganz  helles 
Grau  und  als  Xcbenfarben  für  Einsätze,  Facetten, 
Linien  u.  b.  w.  helles  Roth,  Blau  und  Grün, 
vielfach  auch  Gold. 

Eine  aufserordentlich  angenehme  Beigabe 
der  Ausstellung  war  der  erwähnte  südlich  ge- 
legene Park,  der  Delaware-Park,  der  den  Park- 
see umschliefst.  In  demselben  lag  nur  das 
KunstausBtellungsgebäude,  so  dafs  die  ziemlich 
ausgedehnten  Anlagen  zu  Spaziergängen  benutzt 
werden  konnten,  ohne  dafs  man  von  dem  Aus- 
stellungstrubel oder  von  dem  Spectakel  des 
Strafsenverkehrs  irgendwie  gestört  wurde.  Auch 
Bootsfahrten  auf  dem  See  standen  im  Belieben 
der  Besucher.  Der  Ausgang  aus  dem  Park 
führt  auf  die  elegante  Delaware-Avenue ,  die 
Prachtstrafse  von  Buffalo,  und  auch  von  hier 
ans  hat  man  bequeme  Strafsenbahnverbindung 
nach  der  Stadt  zu  dem  Einheitspreis»«  von  5  Cts. 
Für  grofse  Versammlungen  war  im  Nordwesten 
der  Ausstellung  das  Stadium  erbaut,  ein  12  000 
Personen  fassendes  amphitheatralisches  Bauwerk. 
Für  das  Vergnügen  sorgten  eine  grofse  Zahl 
von  Schaustellungen,  wie  der  Indianer-Congref» 
von  48  Indianern,  die  Strafte  von  Mexico  mit 
Vorführung  mexicanischen  Lebens  und  Treibens, 
ein  Philippinendorf,  eine  Niederlassung  von  Be- 
wohnern von  Hawaii,  wo  manches  ethnologisch 
Interessante  beobachtet  werden  konnte,  ferner 
Alt-Nürnberg,  wo  täglich  eine  echte  Münchener 
Militärkapelle  spielte,  Venedig  in  Amerika,  der 
schöne  Orient,  eine  Riesenschaukel  von  etwa 


30  Meter  Höhe  und  die  nervenerregende  Schlingen- 
bahn.  Diese  besteht  aus  einem  Doppelgeleii. 
das  von  einem  etwa  10  Meter  hohen  Gerüst  in 
kurzem  Bogen  zur  Erde,  dann  wieder  in  langem 
Bogen  auf  die  Höhe,  wieder  zur  Erde  und  nun. 
eine  aufrechtstehende  Schlinge  bildend,  zum 
Ausgangspunkt  zurückfuhrt.  Die  Wagen  sind 
mit  Greifern  versehen,  die  unter  und  auf  den 
Schienen  in  Rollen  auf  Kugellagern  schleifen, 
so  dafs  der  Wagen,  sobald  er  sich  in  der  Schling-* 
an  der  oberen  Seite  befindet,  nicht  herunter- 
stürzen, wie  überhaupt  ans  den  Schienen  nicht 
herausspringen  kann.  Die  Insassen  des  Wagen* 
hängen,  wenn  der  Wagen  in  der  Schlinge  den 
oberen  Radius  durchsaust,  mit  den  Köpfen  nach 
unten  und  sind  deshalb  im  Wagen  angeschnallt. 
Die  Construction  der  Bahn  und  der  Wagen  ist 
so  solid  und  wohldurchdacht,  dafs  ein  Unfall 
ausgeschlossen  erscheint,  aber  Beine  Möglichkeit 
bleibt  doch  bei  jeder  Fahrt  bestehen.  Trotz- 
dem wurde  die  Bahn  stark  benutzt,  selbst  von 
Damen.  Das  Durchsausen  des  ganzen  Schienen- 
weges geschieht  einzig  mit  Hülfe  der  natür- 
lichen Schwungkraft,  die  der  Wagen  beim  jedes- 
maligen Herabfahren  von  den  Erhöhungen  erhalt. 

Das  erste  Gebäude,  auf  das  man  bei  einem 
Rundgange  von  der  Brücke  aus  links  trifft,  ist  das 
Gebäude  ftir  Bergbau.  Es  ist  von  dem 
Architekten  R.  S.  Stearns  in  Boston  entworfen 
und  erbaut  worden.  Sein  Inhalt  beschränkte 
sich  auf  Gesteins-  und  Erzproben,  Proben  der 
gewonnenen  Metalle,  einige  besondere  Halbfabri- 
cate  als  Muster  für  die  günstigen  Eigenschaften 
des  verarbeiteten  Materials,  zahlreiche  Plane, 
Photographien,  Karten  und  Drucksachen.  Eine 
Bergbauausstellung,   wie  man  sie  im  nächsten 

I  Jahre  in  Düsseldorf  vorführen  wird,  fehlte  voll- 
ständig und  man  hatte  nur  Gelegenheit,  wie  in 
Paris,  an  den  reichen  Bodenschätzen  diese«  ge- 
segneten Landes  einen  Mafsstab  für  die  Ent- 
wicklungsfähigkeit seiner  Industrie  anzulegen. 
Die  Ausstellung  war  in  Unterausstellungen  der 
einzelnen  Staaten  geordnet  und  zwar  in  der 
Weise,  dafs  die  Schränke  und  Tische  sternförmiz 
von  der  Mitte  des  Gebäudes  ausliefen,  wodurch 
eine  recht  übersichtliche  Darstellung  erzielt  wurde. 
Die  Zahl  der  Aussteller  betrug  cinschliefslich 
der  mexicanischen  über  1100,  aber  trotzdem  war 
der  belegte  Raum  nur  etwa  den  sechsten  Thei! 
so  grofs,  wie  der  der  etwa  300  Maschinen- 
Aussteller  in  dem  betreffenden  Gebäude.  Hieraus 
geht  hervor,  dafs  jeder  der  1100  Aussteller  nur 
einen  sehr  kleinen  Raum  einnehmen  konnte,  der 
bei  vielen  thatsächlich  kaum  einen  Quadratfal'* 
grofs  war,  da  es  raeist  Collectivausstellunpen 

:  waren.  Hier,  wo  man  wenigstens  einige  Dar- 
bietungen aus  dem  Betriebe  des  Bergbaues  ver- 
muthete,  fand  man  wieder  weiter  nichts,  als  die 
schon  von  Paris  her  bekannten  Schränke  und 
Kästen,  die  mehr  den  Eindruck  einer  netten 
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Mineraliensammlung  als  einer  bergbaulichen  Aus-  I 
Stellung  machen.  Es  ist  keine  Frage,  dafs  der  ' 
Resucher  ein  Recht  hat,  Anforderungen  an  eine 
AuBstellungsleitnng  zu  stellen,  die  im  Einklänge 
mit  dem  Versprochenen  stehen,  und  deshalb  sollte 
eine  Ausstellungsleitung  nicht  ein  Gebäude  für 
Bergbau  und  Metallurgie,  wie  es  offlciell  genannt 
wird,  errichten,  ehe  sie  nicht  eines  entsprechenden 
Inhalts  gewif8  ist.  Von  diesem  Standpunkte  aus 
betrachtet,  war  die  bergbauliche  Abtheilung  der 
Panamerikanischen  Ausstellung  eine  vollkommene 
Enttäuschung.  Was  man  hier  dem  Besucher 
bot,  kann  mau  in  den  Hauptstädten  der  einzelnen 
Staaten  viel  ausfuhrlicher  sehen,  ja  in  Washing- 
ton hat  mau  fast  diese  ganze  Ausstellung  im 
geologischen  Departement.  Einige  grofse  Firmen, 
die  bergbauliche  Haschinen  und  Werkzeuge  ana- 
stellten, hatte  man  nicht  hier,  sondern  im  Ma- 
schinengebaude untergebracht,  so  dafs  das  Wenige, 
was  den  ungünstigen  Eindruck  abschwächen 
konnte,  wahrscheinlich  um  die  Einheitlichkeit 
des  Arrangements  nicht  zu  stören,  gar  nicht  zur 
Geltung  kam. 

War  diese  Ausstellung  in  technischer  Be- 
ziehung durchaus  unzulänglich,  so  boten  dagegen 
die  statistischen  Nachweise  und  sonstige  Mit- 
theilungen in  wirthschaftlicher  Hinsicht  manches 
Bemerkenswerthe ,   dessen   Bedeutung   für  die 
deutsche  Montanindustrie  nicht  zu  unterschätzen 
ist.    Die  wirthschaftliche  Seite  einer  Sache  steht 
schliefst  ich  immer  an  erster  Stelle  und  einige 
trockene  Zahlen  sind  oft  wichtiger,  als  eine 
ganze  Ausstellung.   Auch  die  Bergbauausstellung 
in  Buffalo  kann  nur  als  Rahmen  für  die  wirth- 
schaftliche Seite  der   amerikanischen  Gruben- 
und  Hüttenindustrie  angesehen  werden.  Wir 
erfnhren  hier,  dafs  allein  die  Vereinigten  Staaten 
im  vorigen  Jahre  267  542  444  short  tons  (je 
907,18  kg)  Kohlen  gefördert  haben,  was  eine 
Zunahme  von  13  802  452  t.  oder  5°/o  gegen  die 
Förderung  in   189!»   bezeichnet.     Hiermit  ist 
Grof8britanuien  mit  seiner  Jahrcsproduction  von 
252  190  573  t  an  die  zweite  Stelle  gerückt. 
Der  Werth  der  letztjährigen  Kohlenförderung 
der  Ver.  Staaten  beziffert  sich  auf  1171  «80  000  JL 
Pennsylvanien  steht  hier  mit  136  724  006  t  an 
erster  Stelle.    Buffalo  profitirt  von  diesem  in- 
dastriereichsten  Staate  Amerikas  bedeutend,  denn 
von  den  im  Vorjahre  geförderten  57107  660  t 
Anthracit   gelangte   der   gesaminte   nach  dem 
Westen  bestimmte  Theil  nach  Buffalo,  von  wo 
er  über  die  grofsen  Seen  und  Flufslttufe  ver- 
schifft wird.    Hierbei  wird  es  nicht  ohne  Inter-  I 
esse  sein,  auf  die  aufserordentlichen  Anstrengungen 
der  Amerikaner  zu  verweisen,  den  Kohlentrans- 
port vollkommen  auf  dem  Wasserwege  zu  voll- 
riehen, wovon  u.  a.  die  Thatsache  einen  Beweis 
giebt,  dafs  in  Boston  im  Vorjahre  2  000  000  t 
Kohlen  zu  Schiff  eingingen,  aber  nnr  32  000  t 
mit  der  Bahn.    Dabei  besitzen  die  Grubengesell- 


schaften auf  die  Bahnen  einen  grofsen,  mitunter 
ausschlaggebenden  Einflufs.  So  sind  z.  B.  alle 
in  die  Anthracit lager  Pennsylvaniens  einmündende 
Bahnen  dnreh  Vertrag  verpflichtet,  den  Transport 
auf  alle  Linien  zu  vertheilen,  so  dafs  die  geo- 
graphisch günstiger  gelegenen  Linien  nicht  ver- 
lockt werden,  die  Frachtsätze  zu  erhöhen, 
andererseits  aber  auch  nicht  übermäfsige  An- 
forderungen an  eine  Linie  zu  stellen  sind.  Je 
nach  ihrer  Lage  und  der  Ausdehnung  ihres 
Schienenweges  erhalten  die  Bahnen  von  20  °/o 
bis  hinunter  zu  nur  3  °/°  Verfrachtungsantheil. 

Die  Koksindustrie  der  Ver.  Staaten  ist 
nicht  minder  in  rascher  Ausdehnung  begriffen 
und  auch  hier  ist  e«  Pennsylvanien,  das  mit 
der  Connellsviller  Region  deu  ersten  Koksprodu- 
centen  des  Landes  darstellt.  Dieser  Staat  ver- 
fügte 1899  bereits  über  26920  Koksöfen.  Die 
Gesammterzeugung  der  Ver.  Staaten  betrug  1899 
19  640  7Ü8  t  im  Werthe  von  138  533  672  M. 
1020  üefen  mit  einer  Production  von  906  534  t 
arbeiteten  auf  Nebenerzeugnisse,  deren  haupt- 
sächlichstes das  Leuchtgas  ist.  Hierauf  sind 
die  Bestrebungen  zurückzuführen,  das  Gas  unter 
hohem  Druck  an  die  Verbrauchsstellen  zu  leiten, 
von  denen  seit  etwa  1 1l,  Jahren  viel  die  Rede 
ist  und  über  die  Shelton  auf  dem  vorjährigen 
internationalen  GasinduBtric  -  Congrofs  in  Paris 
nähere  Mittheilungen  machte,  die  auch  in  der 
deutschen  Fachpresse  besprochen  wurden.  Das 
Bestreben,  die  Anthracitkohle  durch  den  Koks 
aus  bituminöser  Kohle  zu  ersetzen,  ist  gleich- 
falls hierauf  zurückzuführen,  da  man  sehr  richtig 
calculirt,  dafs,  wenn  Koks-  und  Gaserzeugung 
vereinigt  werden,  die  Herstellungskosten  für 
beide  Producte  wesentlich  verringert  und  ihr 
Vorkaufspreis  proportional  ermäfsigt  werden  kann. 
Hierdurch  würde  wieder  der  Gasindustrie  eine 
bedeutende  Erweiterung  ihres  Arbeitsfeldes  zu 
theil  werden,  sowohl  auf  motorischem  Gebiete, 
als  auch  in  der  Beleuchtung  und  Heizung. 

Nach  den  mitgetheilten  Ausweisen  betrug  im 
Jahre  1900  die  Roheisenerzeugung  der 
Vereinigten  Staaten  13  789  242  Grofstons  (je 
1016,0475  kg)  und  wiederum  ist  es  Pennsyl- 
vanien, das  hieran  mit  fast  der  Hälfte,  nämlich 
6  365  935  t,  betheiligt  ist.  Seit  1897  hat  sich 
die  Roheisenerzeugung  dieses  Staates  um  fast 
1 000  000  t  vermehrt  und  die  des  gesammten 
Landes  um  4136  562  t.  Bessemerroheisen  wurde 
im  Jahre  1M00  7  943452  t  oder  259  326  t  weniger 
als  in  1899  producirt,  Roheisen  für  den  basischen 
Betrieb  1072  376  oder  87  343  t  mehr  als  in  1899, 
Spiegeleisen  und  Ferromangan  255  977  t  oder 
36  20!»  t  mehr  als  in  1899.  Die  Erzeugung  von 
Holzkohlenroheisen  überstieg  mit  339  874  t  die- 
jenige des  Jahres  1899  um  55  108  t.  Am  Schlüsse 
des  Jahres  1900  waren  232  Hochofen  im  Betriebe 
oder  57  weniger  als  Ende  1899.  In  Canada 
waren  Mitte   1900  6  Hochöfen  mit  im  ersten 
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Halbjahre  45  234  t  Prodnction  im  Betriebe,  von 
der  ein  Sechstel  des  Roheisens  mit  Holzkohlen, 
der  Rest  mit  Koks  gewonnen  wurde. 

Die  Kupferproduction  der  Vor.  Staaten 
hat  Bich  von  115  966  t  in  1H90  auf  269  663  t 
in  1900  erhoben,  wovon  Montana  fast  40  °/o 
erzeugt,  während  Michigan,  das  früher  vier 
Fünftel  der  Gesammterzeugung  des  ganzen  Latides 
herstellte,  mit  einem  Viertel  der  Gosanimterzeugung 
an  zweite  Stelle  kam.  Die  Production  von  Zink 
in  den  Ver.  Staaten  hob  sich  von  57  000  t  in 
1890  auf  110  000  t  in  1900,  die  von  Hlei  von 
128  000  t  in  1890  auf  200  000  t  in  1900. 

Wenn  man  die  auf  der  Ausstellung  geboteneu 
statistischen  Zahlen  studirt  und  sich  zugleich  in 
die  Lage  der  amerikanischen  Montanindustrie 
versenkt,  werden  die  Gedanken  unwillkürlich  auf 
den  deutschen  Zolltarifentwurf  gelenkt.  Selbst 
die  Amerikaner  geben  offen  zu,  dafs  beim  weiteren 
Fortschreiten  ihrer  Industrie  in  dem  bisherigen 
Tempo  es  ihre  gröfste  Sorge  ist,  genügende 
Absatzgebiete  zu  eröffnen  und  zu  sichern.  Der 
verunglückte  Versuch  der  directen  Dampfer- 
verbindung  zwischen  Chicago  und  Hamburg,  den 
die  North  Western  Steamship  Co.  unternahm  und 
der  hauptsächlich  gegen  den  deutschen  Kohlen- 
markt gerichtet  war,  ist  ein  Zeichen  für  die 
Hartnäckigkeit,  mit  der  die  Amerikaner  ihr  Ziel 
verfolgen.  Ich  war  zur  Zeit  der  Heimkehr  des 
einen  der  beiden  Dampfer  in  Buffalo,  woselbst 
er  auf  seiner  Europafahrt  seine  Chicagoer  Ladung 
wegen  der  zu  geringen  Tiefe  des  canadischen 
Kanalsystems  gelöscht  hatte.  Kenner  der  dortigen 
Schiffahrtsverhältnisse  versicherten  mir,  dafs  man 
das  ungünstige  Resultat  dieses  Gewaltversuches 
voraussehen  konnte,  aber  Probiren  geht  eben 
auch  im  Geschäftsleben  über  Studiren.  Man 
schreckt  drüben  vor  keinem  Versuche  zurück, 
und  vielleicht  werden  andere  noch  mehr  über- 
raschen als  dieser.  Jetzt,  nachdem  ein  exorbi- 
tanter Schutzzoll  die  amerikanische  Industrie  zu 
einer  riesigen  Entwicklung  gebracht  hat,  indem 
man  sich  gegen  jede  Einfuhr  möglichst  ver- 
schlofs,  dagegen  die  europäischen  Länder,  be- 
sonders Deutschland,  mit  dem  ungeheueren  Ueber- 
schufs  der  Production  bedachte;  jetzt,  da  man 
alles  erreichte,  was  man  wünschte,  und  manche 
Industriezweige  Europas  fast  ruinirt  hat  — 
hört  man  in  Amerika  allenthalben  von  Er- 
mäfsigungen  der  Zölle  reden  und  von  dem  Ver- 
lassen der  extremen  Hochschutzzollpolitik.  Dieses 
Einlenken  der  Union  im  Augenblicke,  wo  sich 
Deutschland  anschickt,  seine  Indnstrie  besser  als 
bisher  gegen  fremde  (oneurrenz  zu  schützen, 
ganz  ebenso  wie  es  die  Vereinigten  Staaten, 
nur  viel  extremer,  vor  einigen  Jahren  thaten, 
mufs  selbst  dem  oberflächlichen  Beurtheiler  ver- 
dächtig erscheinen  und  der  aufrichtige  Wunsch 
eines  jeden  wahren  Freundes  der  vaterländischen 
Industrie  mufs  es  sein,  dafs  sich  weder  die  Re- 


gierung noch  unsere  Volksvertreter  von  solch« 
Aeufserungen  bethören  lasseu,  denn  ihr  Zweck 
ist  nicht  zu  verkennen.  Als  Gegenstück  zu  dem 
sanften  Lüftchen,  das  durch  die  Segel  der  ameri- 
kanischen Hochschutzzöllner  streicht,  sei  nur  anf 
die  energischen  Bemühungen  der  Pittsburger 
Fabricanten  verwiesen,  eine  unabhängige,  directe 
Schienenverbindung  mit  der  Küste  herzustellen 
und  dem  Verbindungskanal  zwischen  dein  Erie- 
See  und  dem  Ohio,  der  Pittsburg  mit  dem  See 
und  den  mit  diesem  zusammenhängenden  Wasser- 
strafsen  verbinden  wird.  Bei  aufmerksamer  Be- 
trachtung all  dieser  Verhältnisse  kann  man  im 
Interesse  der  heimischeu  Industrie  nur  wünschen, 
dafs  Alles  aufgeboten  wird,  um  die  von  irgend 
Jemandem  aufgestellte  Behauptung  von  der  heran- 
nahenden amerikanischen  Suprematie  nicht  zur 
Wahrheit  werden  zu  lassen. 

So  klein  also  die  Bergbauausstellung  in  Buffalo 
war,  so  wenig  sie  für  den  Techniker  brachte, 
so  viele  Anregungen  gab  sie  in  wirtschaftlicher 
Beziehung.  Wenn  man  nur  einigermafsen  die  Lage 
und  die  Ziele  der  amerikanischen  Montanindustrie 
kennt,  dann  reden  auch  diese  kleinen  Kästchen 
mit  Erz  und  Kohle,  diese  Schränke  mit  Metall- 
proben nnd  diese  Drucksachen  und  Karten  eine 
bedeutungsvolle  Sprache.  Von  den  über  llou 
Ausstellern  auch  nur  einige  zu  nennen,  wäre 
zweckloses  Bemühen,  denn  es  waren  fast  alle 
gröfseren  Firmen  vertreten. 

Verliefs  man  das  Bergwerksgebäude  durch 
den  östlichen  Ausgang,  um  sich  nach  dem  Haupt- 
wege zu  begeben,   so  passirtc  man  die  Musik- 
halle, an  deren  Eingangsstufen  das  Attentat  auf 
McKinley  verübt  wurde.    Es  hatte  für  die  Aus- 
stellung die  Folge,   dafs  schon  nach  wenigen 
Tagen  ein  starker  Einnahmeausfall  constatirt 
wurde,  der  von  der  Direction  in  Verbindung  mit 
dem  Doficit  auf  1  Million  Dollar  veranschlagt 
wurde.    Da  sich  derselbe  bis  zum  Schlufs  der 
Ausstellung  zweifellos  stark  vermehrt  haben  wird, 
so  kann  fast  ein  Fünftel  des  Grundkapitals  von 
5  800  000  Dollars  (rund  231/»  Millionen  Mark) 
als  Deficit  bezeichnet  werden.    Zu  dem  Grund- 
stöcke des  Kapitals  hatte  der  Staat  bezw.  die 
Gouvernements  500  000  ß,  der  Staat  New  York, 
zu  dem  Buffalo  gehört,  300  000  $  und  die  Bürger 
und  die  Stadt  Buffalo  2  500  000  $  fest  gezeichnet 
und  2  500  000  0  wurden  durch  Garantiefouds  ge- 
sichert. Die  Direction  nahm  daher  Veranlassung, 
an  den  Patriotismus  der  Bürger  der  Vereinigten 
Staaten  zn  appelliren  und  zu  einem  stärkeren 
Besuche  der  Ausstellung  aufzufordern  unter  dem 
Hinweis,   dafs  es  dadurch  möglich  wäre,  das 
Deficit  aus  der  Welt  zu  schaffen  und  der  Aus- 
stellung einen  würdigen  Abschlufs  auch  in  finan- 
zieller  Beziehung  zu   verleihen.     Es  ist  fast 
gewifs,  dafs  dieser  Appell  bei  der  starken  Re- 
thätigung  des  Patriotismus  der  Amerikaner  nnd 
bei  ihrem  Ehrgeiz,  das  erste  repräsentative  Uuur- 
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nehmen  des  Panamerikanismua  zu  einem  befrie- 
digenden Ende  geleiten  wird,  damit  es  hinsicht- 
lich der  finanziellen  Durchführung  keinen  eo 
herben  Mifsklang  hinterläfst,  -wie  ein  grofser 
Theil  der  bisherigen  Ausstellungen.  Jedenfalls 
setzen  der  Präsident  der  Ausstellung  John  ü.  Mil- 
burn  und  der  Generaldirector  Will.  M.  Bnchanan 
Alles  daran,  um  dieses  zu  vermeiden. 

Das  erste  Hauptgebäude  links  vom  Haupt- 
wege ist  das  Maschinengebäude,   das  von 
den  Architekten  Green  und  Wieks  in  Buffalo 
für  den  Preis  von  1  060  000  ,Ai  erbaut  wurde. 
Es  besitzt  eine  Länge  von  150  m  und  eine  Breite 
von  105  m.    Zwölf  Eingänge  fähren  in  sein 
Inneres,   zwei  an  jeder  Ecke,  die  zunächst  in 
eine  Vorhalle  münden,  und  einer  in  der  Mitte 
jeder  Front.   Die  beiden  Haupteingänge  sind  von 
je  zwei  Thürinen  flankirt.    Inmitten  des  Ge- 
bäudes ist  ein  überdeckter  Hof  vorgesehen,  in 
dem  sämmtliche  Maschinen  für  die  erste  Kraft- 
stat i  o  n  der  Ausstellung  untergebracht 
waren,  die  neben  dem  elektrischen  Strome  für 
Kraft-  und  Lichtzwecke  des  Gebäudes  und  dem 
Lichtstrome  für  die  Fontänenscheinwerfer,  haupt- 
sächlich die  Pumpen  für  die  Wasserkünste  zu  be- 
treiben hatte.   Die  Lieferanten  der  Antriebs-  und 
der  elektrischen  Maschinen  hatten  dort  zugleich 
ihren  Ausstellungsplatz.  Die  Dampfmaschinen 
wiesen  aufser  einer  Tandem-Maschine  von  Lane 
&  Bodley,  die  das  erste  Exemplar  einer  ausser- 
ordentlich compendiösen  Type  darstellte,  keine 
besonders  hervortretenden  Neuerungen  auf.  Jedoch 
war  ein  Fortschritt  in  der  geschmackvolleren 
Ausstattung  der  Maschinen  zu  beobachten,  was 
vielleicht  auf  den  Eindruck  zurückzuführen  ist, 
den  die  Eleganz  der  deutschen  Dampfmaschinen 
voriges  Jahr  in  Paris  hervorrief.    In  Amerika 
hat  man  bisher  auf  die  äufsere  Ausstattung  der 
Maschinen  nicht  viel  gegeben,  hierin  scheint  aber 
in  letzter  Zeit  eine  Wendung  eintreten  zu  wollen, 
ganz  besonders  in  Bezug  auf  Exportmaschinen. 
Der  Vertreter  einer  Firma  sagte  mir,   dafs  es 
oft  mit  ausserordentlichen  Schwierigkeiten  ver- 
knüpft ist,  in  Concurrenz  mit  fremden  Fabricaten 
mit  den    amerikanischen   Maschinen  durchzu- 
dringen, weil  infolge  der  hohen  Löhne  auf  ihr 
Aeufseres  weniger  Arbeit  und  Mühe  verwendet 
werden  kann,  wie  z.  B.  auf  deutsche  Maschinen. 
Alle  Maschinen  in  der  Kraftanlage  zeigten  zwar 
immer  noch  den  unschönen  schreienden  Glanz 
and  eintönige  Farben,  aber  die  blanken  Theile 
waren  besser  als  früher  bearbeitet.    Bei  Ver- 
kaufen nach  Zeichnung  fällt  die  amerikanische 
Methode  nicht  so  sehr  ins  Gewicht,  aber  bei 
Verkäufen  nach  Besichtigung  und  für  Ausstel- 
lungszwecke  ist  die  amerikanische  Bearbeitungs- 
weise  blanker  Maschinenteile  und  die  flüchtige 
Lackirung  doch  recht  nachtheilig  und  niemals 
empfehlenswert!!.    Die  Gasmaschinen  wurden 
theils  mit  Leuchtgas,  theils  mit  Generator-  und 


Naturgas  betrieben,  die  kleinen  auch  mit  Petro- 
leum und  Benzin,  Spiritusmotoren  waren  nicht 
vorhanden. 

Das  Haupteontingent  der  Aussteller  in  dem 
Maschinengebäude  stellte  die  Werkzeug- 
maschinen-Industrie. Von  den  grofsen 
Firmen  dieser  Branche  fehlte  .  fast  keine  und 
die  meisten  waren  sehr  reichhaltig  vertreten. 
Mit  wenigen  Ausnahmen  waren  alle  Maschinen 
ständig  im  Betriebe  oder  wurden  auf  Wunsch 
sofort  in  Betrieb  gesetzt.  Sie  boten  ein  über- 
zeugendes Bild  von  dem  zweifellos  hohen  Stande 
des  amerikanischen  Werkzeugmaschinenbaues. 
Gerade  auf  diesem  Gebiete  ist  der  Wettbewerb 
mit  deutschem  Fabricate  besonders  scharf  und 
fast  in  keiner  anderen  Branche  sind  die  Ameri- 
kaner so  in  das  deutsche  Absatzgebiet  ein- 
gedrungen, wie  im  Werkzeugmaschinenbau.  Sie 
haben  nicht  allein  eigene  Importniederlassnngen, 
eigene  deutsche  Fabriken  und  hervorragend 
rührige  Agenturen  in  Deutschland  errichtet, 
sondern  anch  deutsche  Fabricanten  nahmen  den 
Bau  von  Werkzeugmaschinen  nach  amerikani- 
schem System  als  Specialität  auf.  Neuerdings 
hat  die  Einfuhr  amerikanischer  Werkzeug- 
maschinen nach  Deutschland  bekanntlich  erheb- 
lich nachgelassen,  und  die  Anzeichen  mehren 
sich,  dafs  es  mit  zunehmenden  Schwierigkeiten 
verbunden  ist,  im  Wettbewerb  mit  deutschen 
Maschinen  so  leicht  durchzukommen,  wie  es  noch 
vor  einigen  Jahren  der  Fall  war.  Nur  indem 
man  in  Deutschland  diese  Fortschritte  stets 
verfolgt,  wird  man  in  der  Lage  bleiben,  dem 
rastlosen  Coucurrenten  erfolgreich  zu  begegnen. 

Das  erste  Hauptgebäude  links  vom  Haupt- 
wege ist  das  Maschinengebäude,  das 
der  Elektrotechniker  seine  Befriedigung  fand. 
Es  waren  zwar  nicht  die  vielen  gigantischen 
Maschinen  vorhanden,  die  auf  der  Pariser  Aus- 
stellung so  viel  besichtigt  wurden,  aber  dennoch 
bot  die.  Ausstellung  einen  Mafsstab  zur  Be- 
urtheilung  des  Standes  der  elektrotechnischen 
Industrie  in  den  Vereinigten  Staaten,  da  man 
neben  den  ausgestellten  G egenstünden  vielfach 
Schaubilder  der  gröfseren  und  grofsen  Anlagen, 
sowie  Reliefs  besonders  interessanter  Kraftüber- 
tragungen und  eingehende  Beschreibungen  aus- 
gelegt hatte.  Von  den  grofsen  Gesellschaften 
wurden  auch  die  für  die  Kraftstationen  gelieferten 
Maschinen  zu  Schauzwecken  benutzt.  Die  erste 
Kraftstation  befand  sich  in  dem  schon  er- 
wähnten Hofe  des  Masch inengebändes  und  enthielt 
folgende  elektrische  Maschinen :  zwei  Dampf- 
dynamos von  je  100  K.-W.,  die  den  Kraft-  und 
Lichtstrom  für  das  Maschinengebände  und  für 
die  Fontänen-Scheinwerfer  lieferten,  zwei  Dynamos 
von  1 00  K.-W.  und  1 00  bezw.  1 1 0  Volt  Spannung, 
die  von  den  bereits  oben  angeführten  Kraft- 
maschinen angetrieben  wurden  und  den  Strom 
für  das  Maschinen-  uud  Gartenbaugebände  lieferten. 
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Die  zweite  im  ElektricitätBgebäude  untergebrachte 
Kraftstation  umfafste  eine  Zweiphasen-Wechsel- 
strommaschine  von  300  K.-W.  bei  1800  Volt 
und  HO  Perioden,  die  gröfste  der  Ausstellung, 
zwei  ZweiphaBen  -  Wechselstrommaschinen  von 
180  K.-W.  und  gleicher  Spannung  und  Wechsel- 
zahl wie  die  vorher  genannte,  einen  Umformer 
von  HO  K.-W.  zur  Umformung  des  Wechsel- 
stromes von  25  in  00  Wechsel,  zwei  Gleichstrom- 
maschinen von  90  K.-W.  und  1 10  Volt  und 
zehn  Dynamomaschinen  verschiedener  Gröfse  für 
die  Hogenlampenbeleuchtung.  Der  Kraftatrom 
war  hauptsächlich  500  völliger  Gleichstrom. 

Der  gesammte  elektrische  Strom  für  die 
Decorations-  und  Gartenbeleuchtung  der  Aus- 
stellung wurde  von  den  Niagarawerken  bezogen 
und  auf  4500  K.W.  angegeben.  Der  Strom 
(Drehatrora)  trat  am  äufsersten  Xordende  des 
Ausstellungsgeländes  in  das  Rheostatenhaus  und 
zwar  jede  Stromphase  in  einen  besonderen  Wasser- 
behälter von  3  m  Länge  und  je  1  in  Breite  und 
Tiefe.  In  diesen  hingen  Gufsstahlplatten  von 
18  mm  Stärke  und  2,5  in  Länge,  die  sich  von 
der  Breite  von  30  cm  auf  der  einen  Seite  auf 
20  cm  auf  der  anderen  Seite  verjüngten  und  mit 
dem  breiteren  Endo  um  eine  horizontale  Achse 
schwangen.  Hierdurch  wurde  ermöglicht,  durch 
die  Thätigkeit  eines  einzigen  Mannes  die  ge- 
sammte Decorationsbeleuchtung,  die  etwa  300  000 
achtkerzige  Glühlampen  umfafste,  innerhalb 
60  Secunden  einschalten  zu  können.  In  diesem 
kurzen  Zeiträume  kamen  die  Lampen  zum  vollen 
Leuchten,  und  hierin  liegt  in  erster  Linie  der 
grofsartige  Effect,  der  mit  der  Beleuchtung  er- 
zielt wurde.  Zur  Transformirung  des  Stromes 
von  1 1 000  Volt  auf  die  Gebrauchsspannung 
dienten  18  Transformatoren  der  General  Electric 
Company. 

Die  Beleuchtung  der  Ausstellung  war 
ein  Meisterstück  in  jeder  Beziehung.  Zunächst 
die  gänzliche  Vermeidung  von  Bogenlampen 
und  dann  die  ausschliefsliche  Benutzung  von 
niedrigkerzigen  Glühlampen ,  mit  denen  alle 
Hauptgebäude  wie  mit  dichten  Perleuschnüren 
in  allen  ihren  (Konturen  umrahmt  waren.  Ihre 
prächtigste  Anwendung  fanden  sie  an  dem 
112  m  hohen  elektrischen  Thurme,  aus  dem 
in  einer  Höhe  von  21  in  eine  mächtige  Cas- 
cade hervorbrach  und  sich  in  ein  Wasserbecken 
ergofs,  aus  dem  während  der  Dunkelheit  bis 
1 1 V«  Uhr  Abends  die  tausendfachen  Strahlen 
der  Unterwasser-  Scheinwerfer  leuchteten  und  ! 
die  Wassermassen  in  eine  Lichtfluth  herrlicher 
Farbenwechsel  hüllten. 

Das  letzte  Gebäude  ist  das  der  Ausstellung 
für  Eisenbahnwesen,  die  jedoch  ziemlich 
mäfsig  ausgefallen  war.  Es  kamen  hier  haupt- 
sächlich die  Baldwin  Locomotive  Works,  Phila- 
delphia, die  PresBed  Steel  Cur  Co.,  Pittsburg, 
die  New  York  Central  Railway,  New  York,  die  | 


Schenectady  Locomotive  Works,  Schenectady, 
die  Riebmond  Locomotive  Works,  Richmond  and 
die  Delaware  Lakawanna  &  Western  R.  R.  Co., 
Buffalo,  in  Betracht.  Die  übrigen  76  Aussteller 
hatten  nur  Htilfsmittel  des  Eisenbahnverkehrs, 
ferner  Luftbremsen  (WestinghouBe  Mfg.  Co., 
Pittsburg  und  Meritt  Electric  Air  Brake  C*).. 
New  York  City),  Kupplungen  (Buckeye  Malle- 
able  Iron  and  Coupler  Co.,  Columbus,  Ohio; 
Gould  Coupler  Co.,  Depew),  Schienenverbin- 
der (Weber  Railway  Joint  Co.,  New  York,  City; 
Moran  Flexible  Joint  Co.,  Louisville,  Ky.)  und 
Eisenbahn -  Signaleinrichtungen  (Standard 
Railway  Signal  Co.,  Troy,  N.Y.)  ausgestellt. 
48  von  den  76  Ausstellern  hatten  das  Angebot 
der  Delaware,  Lakawanna  &  Western  R.  R.  Co. 
benutzt,  und  deren  eleganten  Augstellungswagen 
zu  einer  wandernden  Ausstellung  ausgestattet. 
Hier  fand  man  alle  möglichen  Sachen,  die  zur 
Ausstattung  der  modernen  amerikanischen  Wagen 
für  weite  Strecken  und  zur  Beschaffung  aller 
möglichen  Annehmlichkeiten  für  die  Reisenden 
gang  und  gäbe  sind. 

Die  Baldwin  Locomotive  Works  hatten  neben 
einer  3/4  gekuppelten  Eilgüterzugslocomotive  eine 
mit  coinprimirter  Luft  zu  betreibende  Rangir- 
locomotive  für  30  Atm.  Spannung  ausgestellt 
und  aufserdem  eine  Strafsenlocomotive  und  eine 
solche  für  Grubenbahnen.  Ueber  die  Leistungen 
des  Werkes  gab  eine  Mittheilung  Nachricht,  nach 
der  es  im  Jahre  1900  1217  Locomotiven  ab- 
lieferte, darunter  426  der  Vulkan-Verbund-Type. 
363  für  Export  in  verschiedenen  Bauarten, 
48  elektrische  und  6  Prefsluft  -  Locomotiven. 
Das  Totalgewicht  sämmtlicher  Maschinen  betrug 
87  297  388  kg.  Diese  Production  schliefst  die 
Herstellung  von  25  556  000  kg  geschmiedeten 
und  gegossenen  Theilen  und  den  Verbrauch  von 
etwa  90  000  t  Kohle  ein.  Die  Gesaininterzeugung 
des  amerikanischen  Locomotivenbaues  war  im 
Jahre  1900  3153  Locomotiven,  so  dafs  also 
auf  die  Baldwinwerke  mehr  als  ein  Drittel  der 
Erzeugung  entfällt.  Das  Jahr  1900  wies  die 
gröfste  bisherige  Production  auf,  das  Jahr  1894 
mit  nur  695  Locomotiven  die  niedrigste  Zahl. 
Die  sämrotlichen  im  Jahre  1900  erzeugten  elek- 
trischen Locomotiven  stammen  aus  den  Baldwin- 
werken,  die  auch  die  gröfste  Anzahl  an  Ver- 
bundmaschinen lieferten. 

Die  Pressed  Steel  Car  Co.  nahm  innerhalb 
des  Gebäudes  den  gröfsten  Raum  ein.  Sie  hatte 
'  fünf  vollständig  aus  Eisen  und  Stahl  bestehende 
vieraehsige  Güterwagen  (drei  Hochbord-  und 
zwei  Erzwagen)  ausgestellt.  Der  erste  davon 
hatte  ein  Ladegewicht  von  24000  kg,  ein  Leer 
gewicht  von  1  ü  500  kg,  lim  Kastenlänge  2,65  m 
Kastenbreite  und  3,8  m  Höhe  über  Schienen- 
oberkante;  der  zweite  ein  Ladegewicht  von 
45  300  kg,  ein  Leergewicht  von  13  000  kg,  eine 
Kastenlänge  von  7,2  m,  eine  Breite  von  2,4  m 
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and  eine  Höhe  von  2,8  m ;  der  dritte  ein  Lade- 
gewicht von  27  000  kg,  ein  Leergewicht  von 
15  500  kg,  eine  Kastenlänge  von  9,5  m,  eine 
Breite  von  3  m,  eine  Höhe  von  3  m;  der  vierte 
ein  Ladegewicht  von  45  300  kg  (Leergewicht 
war  nicht  angegeben),  eine  Lange  von  12  in, 
eine  Breite  von  3  m  und  eine  Höbe  (Flachbord) 
von  1,3  m;  der  fünfte  35 000  kg  Ladegewicht, 
15  400  kg  Leergewicht,  3,1  m  Länge,  2,2  m  Höhe. 
Der  letztgenannte  Wagen  stellt  eine  nene,  be- 
sonders bei  der  Pittsburg  &  Erie  Lake  und  Rio 
Grande  Western  Railway  eingeführte  Type  dar. 
Der  erste,  vierte  und  fünfte  Wagen  besnfs 
Westinghousebremsen,  der  zweite  New  Yorker.  Bei 
dem  ersten  war  die  automatische  M.  C.  B. -Kupp- 
lang, beim  zweiten  Janney-,  beim  dritten  Chi- 
cago-, beim  vierten  Gould-  und  beim  letzten 
Tower  -  Kupplung   zur   Anwendung  gekommen. 

Einen  Ueberblick  konnte  diese,  für  die  ameri- 
kanischen Verhältnisse  sehr  kleine  Ausstellung, 
über  das  dortige  hochentwickelte  Eisenbahnwesen 
nicht  bieten,  und  es  war  sehr  bedauerlich,  dafs 
nicht  eine  oinzige  der  grofsen  und  kapitalkräftigen 
Gesellschaften  sich  zu  einer  gröfseren  Aus- 
stellungsleistung  aufgeschwungen  hatte.  So  sind 
Bicher  sehr  viele  fachmännische  Besucher  dieser 
Aasstellung  enttäuscht  worden. 

Dasselbe  ist  von  dem  Gebäude  für  Heer- 
wesen zu  sagen,  das  allerdings  48  Aussteller 
aufwies,  aber  darunter  eine  Anzahl,  die  nicht 
dorthin  gehörten.  Der  Mittelpunkt  dieser  Schau- 
stellung waren  die  Panzerplatten  mit  Schuls- 
proben und  ein  Panzerthurm  der  Gruson  lron 
Works  in  Eddystone  und  New  York  City,  die  je- 
doch als  Ausstellungsobjecte  weder  auf  das 
grofse  Publikum,  noch  auf  den  Techniker  irgend 
welchen  Eindruck  machten,  da  sie  dem  Einen  zu 
wenig  und  dem  Andern  nichts  Neues  boten. 
Aach  die  schön  nebeneinander  gestellten  Reming- 
tongewehre  und  Winchesterbüchsen  sind  in  ihrer 
Bauart  allbekannt.  Es  ist  mit  solchen  in  der 
Hauptsache  militärischen  Ausstellungen  immer 
eine  eigene  Sache;  was  der  Fachmann  gern 
sehen  möchte,  wird  eifrig  verborgen,  und  was 
er  in  der  Regel  kennt,  zeigt  man  ihm.  Als 
Resultat  bleibt  dann  nur  die  Anziehungskraft 
aaf  das  Laienpublikum,  und  auch  diesem  mnfs 
das  Material  in  möglichst  imponirender  Art  vor- 
gefahrt werden.  Dafs  man  in  solchen  Fällen 
zu  Uebertreibungen  schlimmster  Art  gelangt, 
beweist  die  Thatsache,  dafs  das  von  Hundert- 
tausenden auf  der  vorigen  Ausstellung  in  Paris 
angestaunte  riesige  Kanonenrohr  der  Firma 
Schneider-Creusot  nur  ans  Holz  hergestellt  war. 
Ein  Object  barg  aber  dieses  Heerwesengebäude 
in  Buffalo,  das  alle  anderen  Gegenstände  über- 


sehen liefs :  das  war  das  Unterseeboot  von  Holland, 
das  die  Holland  Torpedo  Boat  Co.  in  New  York 
ausgestellt  hatte.  Die  Freude,  dieses  vielbe- 
sprochene Boot  mit  eigenen  Augen  zu  sehen,  wurde 
aber  sehr  gedämpft,  wenn  man  vor  ihm  stand. 
Hier  lag  wohl  das  Boot,  aber  hinein  konnte 
man  nicht  sehen,  denn  es  war  verschlossen. 
Ob  in  seinem  Inneren  etwas  nicht  in  Ordnung 
war,  oder  ob  es  unberufenen  Augen  verborgen 
werden  sollte,  konnte  ich  nicht  feststellen. 
Jedenfalls  war  letzteres  kaum  anzunehmen,  da 
seine  Constrnction  aus  der  Litteratur  genügend 
bekannt  ist. 

Zeigte  somit  die  Panamerikanische  Aus- 
stellung viele  und  bedeutende  Lücken,  so  bot 
sie  doch  im  grofsen  und  ganzen  des  Sehens- 
werthen  viel.  Die  Stimmen  über  die  Ausstellung 
sind  ja  sehr  getheilt,  nirgends  hörte  man  einen 
Anklang  an  die  helle  Begeisterung  für  die 
Pariser  Ausstellung,  aber  hierbei  darf  ein  Punkt 
von  eminenter  Wichtigkeit  nicht  vergessen 
werden :  Paris  ist  zu  jeder  Zeit  für  Reisende 
eine  verlockende  Stadt,  sie  ist  von  ganz  Europa 
raBch  und  bequeum  zu  erreichen  nnd  Millionen 
nichtfranzösischer  Besucher  der  vorjährigen  Aus- 
stellung haben  diese  als  willkommenen  Anlafs 
zu  einer  Erholungs-  oder  Vergnügungsreise  be- 
nutzt. Das  fiel  bei  der  Buffaloer  Ausstellung, 
{  soweit  Europa  in  Betracht  kam,  alles  weg,  wo- 
I  für  als  Beweis  angeführt  werden  mag,  dafs,  wie 
mir  von  unterrichteter  Soite  mitgetheilt  wurde, 
bis  Anfang  Juni  nicht  ein  einziger  Deutscher 
in  den  grofsen  Hotels  oder  Boardings  zum 
Zwecke  eines  Ausstellungsbesuches  bekannt  war; 
später  Boll  allerdings  eine  bedeutende  Anzahl 
europäischer  Besucher,  aber  meist  Engländer, 
angekommen  sein.  Die  Buffaloer  Ausstellungs- 
leitung hatte  auch  gar  nicht  besonders  auf  den 
Besuch  aus  Europa  gerechnet,  da  dieser  mit 
grofsen  Kosten  und  viel  Zeitaufwand  verknüpft 
ist,  und  dann  ist  auch  die  Seereise  nicht  Jeder- 
manns Sache.  Der  Gedanke  des  Directoriums 
war  vielmehr  panamerikanisch,  d.  h.  den  Ameri- 
kanern aller  Nationen  sollte  die  Leistungs- 
fähigkeit des  ganzen  Erdtheiles  vor  Augen  ge- 
führt und  ihnen  die  Waffen  der  Technik  dent-  . 
lieh  gezeigt  werden,  mit  denen  man  die  Welt 
zu  erobern  gedenkt.  War  von  diesem  Gesichts- 
punkt die  Bedeutung  der  Ausstellung  in  Buffalo 
nicht  zn  unterschätzen,  so  bleibt  der  Bchwache 
Besuch  ganz  besonders  aus  Deutschland  und 
das  auffallend  geringe  Interesse,  das  man  ihr 
von  dort  aus  widmete,  zu  bedanern ;  der  Vorgang 
zeigt,  dafs  man  zn  wenig  aus  analogen  Vor- 
gängen gelernt  hat,  einem  Uebel  zu  begegnen, 
solange  es  noch  zu  überwinden  ist. 
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Verwendung  der  Hochofengase  in  Gasmaschinen. 

Von  Fritz  W.  Lürmann  -  Osnabrück. 


Ks  wurde  wiederholt  darauf  aufmerksam  ge- 
macht, dafs  Analysen  von  Hochofengasen  nicht 
so  genau  sein  können,  dafs  man  darauf  wirklich 
genaue  Berechnungen  des  mit  der  Verwendung  der 
Gase  in  Gasmaschinen  zu  erzielenden  Gewinnes 
gründen  kann.  Besonders  aber  erregen  die  Bestim- 
mungen des  Gebaltes  an  Kohlenwasserstoffen  nnd 
auch  an  Wasserstoff  in  den  Hochofengasen  Mifs- 
tranen;  dem  soll  nicht  widersprochen  werden. 

Trotzdem  bietet  die  Analyse  ein  rasch  aus- 
zuführendes Bestimmungsmittel  des  Werthes  der 
Hochofengase.  Von  den  Gasen  eines  Werkes 
sollten  häutig  Analysen  gemacht  und  davon  ein 
Durchschnitt  genommen  werden.  Wenn  man 
dann  aus  diesen  Durchschnitte-Analysen  der  ein- 

der  Werth*  von 


zelnen  Werke  wieder  einen  Durchschnitt  nimmt, 
dann  würde  man  Zahlen  bekommen,  welche  in 
weiten  Kreisen  als  Unterlagen  für  die  Berech- 
nungen dienen  könnten. 

Vorläufig  mufs  man  sich  mit  den  in  folgender 
Zusammenstellung  gegobenen  Zahlen  begnügen. 
Die  darauf  zu  gründenden  Rechnungen  der  Kraft- 
Überschüsse  bei  Anwendung  der  Hochofen^- 
in  Maschinen  werden  gewifs  nicht  genau  sein. 
Auf  Genauigkeit  dieser  Berechnungen  mufs  so 
lange  verzichtet  werden,  als  man  die  zur  Wind- 
erhitznng  nöthige  Menge  Gase  nicht  bestimmen 
kann.  Die  letztere  wird  noch  wesentlich  ver- 
mindert werden,  wenn  man  alle  Gaae  der  Hoch- 
öfen vollkommen  reinigt. 
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Die  Werthe  in  der  Reihe  4  der  vorstehenden 
Zusammenstellung  geben  die  einem  Cubikmeter 
der  Gase  zwecks  Verbrennung  derselben  beizu- 
mischende Luftmenge  an;  diese  beträgt  zwischen 
0,552  und  0,817  cbm,  also  durchschnittlich 
0,724  oder  rund  0,75  cbm.  Die  zu  erzielenden 
Warmemengen,  welche  in  der  Reihe  5  angeführt 
sind,  betragen  zwischen  691,6  und  5»  78,1  und 
durchschnittlich  877,6,  also  rund  875  W.-E. 
Wenn  man  den  Wärmebedarf  einer  P.  S.-Stunde 
zu  3000  W.-E.  annimmt,  würde  der  Gasbedarf 
3,43  oder  rund  3,5  cbm  sein.  Die  theoretische 
Verbrennnngsteniperatur  beträgt  nach  der  Reihe  8 
zwischen  1425°  und  1880°  und  durchschnittlich 
1656  °.  Die  mit  je  100  0  der  Temperatur  der  Ab- 
hitze durch  diese  entführte  Wärme  entspricht  nach 
Reihe  10  48,52  bis  56,78,  durchschnittlich  aber 
53,32  W.-E.  Aus  den  in  der  Reihe  1 1  enthaltenen 
Zahlen  und  der  Temperatur  der  Abhitze  einer 


Gasmaschine  würde  sich  das  Volumen  der  Abhitze, 
also  der  Querschnitt  der  Durchgänge  für  die- 
selben in  der  Gasmaschine  berechnen  lassen. 
Auch  würden  sich  daraus  die  gesammte  entführte 
Wärmemenge  und  die  damit  durch  Verdampfung 
von  schwefeliger  Säure  (Schwefeldioxyd  SO*)  zu 
erzielenden  Effecte  berechnen  lassen.  Auf  Grund 
der  letzten  Zahlen  in  den  Reihen  14  und  15 
der  vorstehenden  Zusammenstellung  kann  man 
die  Gesammtmenge  der  auf  einer  Hochofenanlage 
erzeugten  Menge  der  Gase  berechnen. 

Von  der  durchschnittlichen  Wärmemenge  von 
877,6  W.-E.,  welche  1  cbm  (Jas  entwickeln  kann, 
weifs  man  jetzt,  dafs  sie  für  einen  gesicherten 
Betrieb  einer  Gasmaschine  mehr  als*  genügend  ist. 
Wenn  es  richtig  ist,  dafs  eine  P.  S.-Stunde  einer 
Hochofengasmaschine  3000  W.-E.  erfordert,  dann 
würde  man  von  Gasen,  welche  877,6  W.-E.  ent- 
wickeln können,  3,4  cbm  gebrauchen. 


Aluminothermisches  Schweifsverfahren  mit  Hülfe  eines 
automatisch  wirkenden  Abstichs. 

Von  Dr.  Hans  Goldschmidt,  EBsen-Ruhr. 


Diese  neue  Ausführungsart  des  alumino- 
thermischen  Verfahrens,  das  in  seiner  Allgemein- 
heit den  interessirten  Kreisen  bereits  hinlänglich 
bekannt  sein  dürfte,  und  in  der  Praxis  weit- 
gehende Verbreitung  gefunden  hat,  beruht  darauf, 
dafs  die  ganze  erforderliche  Menge  Thermit  auf 
einmal  in  einen  trichterförmigen  Tiegel  eingefüllt 
wird,  der  am  Boden  eine  mit  einem  Eisenplättchen 
verschlossene  kleine  Oeffnung  besitzt.  Wird  nun 
das  Thermit  in  bekannter  Weise  auf  der  Ober- 
Sache  entzündet,  so  brennt  der  ganze  Tiegel- 
iahalt  in  einigen  Secunden  ab,  am  Boden  des- 
selben sammelt  sich  das  Metall,  welches  die  Eisen- 
scheibe durchschmilzt  und  so  ein  Entleeren  des 
feuerflüssigen  Gutes  bewirkt.  Es  fliofst  auf  diese 
Weise  zuerst  das  Metall  aus  dem  Tiegel  und 
dann  folgt  die  Schlacke,  der  Corund.  Die  Reihen- 
folge beim  Entleeren  der  beiden  den  Tiegel 
füllenden  Producta  ist  also  nach  dieser  Methode 
umgekehrt  als  bei  der  bisher  gebräuchlichen, 
denn  beim  Ausgiefsen  des  Tiegels  über  den  Rand 
fliefat  naturgemäf8  zunächst  der  Corund  aus  und 
dann  folgt  erst  das  Metall. 

Wie  bekannt,  hat  das  aus  dem  Thermit  her- 
gestellte aluminogenetische  Eisen  eine  Temperatur  ] 
von  schätzungsweise  3000  0  C.  und  die  Zusammen- 
setzung eines  weichen  Flufseisens  mit  unter  l/io  °/° 
Kohlenstoff,  besitzt  also  die  Eigenschaft  eines 
Jfuten  SchweiTseisens.    Es  ist  leicht  ersichtlich, 


dafs  das  neue  Verfahren  eine  andere  Anwendungs- 
weise ermöglicht,  als  das  bisher  übliche  Giefs- 
verfahren.  Ohne  weiteres  ist  es  klar,  dafs  es 
zum  Rohrschweifsen  nicht  verwondet  werden 
kann,  da  das  zuerst  den  Tiegel  verlassende 
Metall  die  dünne  Rohrwandung  sofort  durch- 
schmelzen würde.  Dahingegen  leistet  das  neue 
Verfahren  in  den  Fällen  gute  Dienste,  wo  das 
aus  dem  Thermit  hergestellte  Eisen  zu  Anschmel- 
zungen  Verwendung  finden  soll. 

Bevor  einige  besondere  Anwendungsarten  des 
automatischen  Verfahrens  mitgetheilt  werden, 
mag  eine  eingehende  Beschreibung  der  Aus- 
führung hier  folgen. 

Die  Tiegel,  die  für  einen  Fassungsraum  bis 
100  kg  Thermit  und  darüber  hergestellt  werden, 
bestehen  aus  einem  trichterförmigen  Blechmantel, 
der  mit  einer  hochfouerfesten,  basischen  Masse 
ausgekleidet  ist.  Nach  der  Füllung  mit  Thermit 
werden  diese  Tiegel  mit  einer  Blechhaube  bedeckt, 
die  in  der  Mitte  ein  Handloch  hat;  durch  diese 
Oeffnung  hindurch  wird  dann  die  Entzündung 
bewirkt.  Die  ganze  erforderliche  Menge  Thermit 
wird,  wie  bereits  eingangs  angedeutet,  mit  einem- 
mal in  don  Tiegel  gegeben.  Um  ein  gleich- 
mäfsiges  An-  und  Abbrennen  des  Thermits  zu 
erzielen,  ist  es  rathsam,  den  gröfsten  Theil  der 
Oberfläche  mit  „Entzündnngsgemisch"  zu  be- 
streuen.   Hierzu  genügen  etwa  20  g.    Die  Ent- 
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zündang  geschieht  dann  entweder  durch  Auf- 
weifen eines  in  Brand  gesetzten  Sturmstreich- 
holzes oder  mit  Hülfe  eines  glühenden  Eisenstabes. 

Wesentlich  zur  Erreichung  eines  guten  und 
ruhigen  Ausfliefsens  ist  neben  der  richtigen  Form 
der  Tiegel  die  Grölse  und  Gestalt  des  Ausflufs- 
loches.  Dasselbe  ist  nach  oben  etwas  erweitert, 
hat  eine  Länge  von  30  bis  HO  min  und  ist  in 
seinem  engsten  untersten  Theile  8  bis  12  mm 
weit;  selbst  bei  Verwendung  grofser  Mengen 
Thermit  ist  diese  Weite  annähernd  beizubehalten. 
Die  Dicke  der  Vcrschlulsbleche  hängt  von  dem 
Thermitquantum  ab,  das  zur  Verwendung  kommt. 
Werden  nur  einige  Kilogramm  Thermit  zur  Ent- 
zündung gebracht,  so  ist  die  Dicke  dos  Bleches 
2  bis  3  mm,  bei  10  bis  15  kg  4  bis  t»  mm; 
bei  gröfseren  Mengen  sind  2  Bleche  von  4  bis 
5  mm  Dicke  übereinander  zu  legen.   Der  Durch- 


Ahbildung  L 
Hebelvorrichtung 
zum  Abstechen  des  Tiegels. 


messer  der  Plättchen,  welche  mit  Hülfe  eines 
kleinen  Hammers  in  die  Abstichhöhlung  ein- 
geschlagen werden,  beträgt  20  bis  30  mm. 
Durch  dies  Einschlagen  der  Bleche  kann  leicht 
etwas  von  der  Tiegelwandung  abbröckeln  und 
eine  dünne  Schicht  dieser  feuerfesten  Masse 
bleibt  —  wenn  nicht  sorgfältig  entfernt  — 
auf  dem  Verschlufsblech  liegen.  Eine  derartige 
Schicht  ist  imstande,  das  selbstthätige  Durch- 
schmelzen der  Blechscheibe  zu  verhindern.  Man 
kann  in  solchem  Falle  mit  einem  trockenen, 
etwa  1,5  m  langen  und  10  bis  15  mm  dicken 
Eisenstab,  sobald  die  Reaction  im  Tiegel  zu 
Ende  ist,  durch  die  fenerflüssige  Masse  schnell 
hindurchstofsen,  um  das  Abflufsloch  auf  diese 
Weise  zu  öffnen ;  dies  ist  aber  nur  bei  Anwendung 
kleinerer  Mengen  rathsam.  Weit  empfehlenB- 
werther  ist  es,  das  Abfliefsen  des  Tiegels  dadurch 
zu  bewirken,  dafs  das  Eisenplättchen  mit  Hülfe 
eines  passeuden  Eisenstiftes  von  unten  hoch- 
gestofsen  wird.  Vorstehende  Abbildung  1  ver- 
anschaulicht die  hierzu  verwendete  Vorrichtung. 
Das  kleine,  5  mm  dicke  Eiseiistäbcheu  muls  etwa 


1  cm  von  dem  Verschlufsplättchen  abstehen,  so 
dafs  es  also  einige  Centimeter  in  das  Ausflulsloch 
des  Tiegels  hineinragt.    Vor  dem  Einsetzen  des 
Stäbchens  und  Einlegen  der  Plättchen  in  den 
Tiegel  wird  derselbe  genau  ausgerichtet,  d.  h.  das 
Ausflufsloch  dos  Tiegels  muls  genau  über  dem 
Einflufskanal  der  Form  stehen.    Das  Plätteben 
wird  dann  in  den  Tiegel  eingedrückt  und  —  um 
ein  vorzeitiges  Durchbrennen  desselben  zu  ver- 
meiden —  mit  einer  etwa  1  cm  hohen  Schicht 
von  trockenem  feinem  Sand  bedeckt.    Das  Hoch- 
stofsen  des  Stiftes  wird  mit  Hülfe  eines  HebeU 
bewirkt.    An  ein  3/4  zölliges  Gasrohr  von  etwa 
1      in  Länge  ist  eine  10  mm  dicke  Platte  von 
etwa  20  mm  Breite  und  60  mm  Länge  angenietet 
Diese  Platte  wird  auf  das  Einflufslocb  der  Form 
aufgelegt,  und  verhindert  so  den  kleinen  Bolzen, 
der  in  das  Abflufsloch  des  Tiegels  von  oben 
eingesetzt  wird,  in  die  Form  zu  fallen. 
Nach  dieser  Aufstellung  ergiebt  sich 
die   nöthige  Länge  des  Stiftes  von 
selbst.    In  dem  Augenblicke  nun,  wo 
die  Reaction  im  Tiegel  beendet  Ut, 
wenn  also  der  Feuerflufs  ruhig  ge- 
worden ist,   —  was  bereits,  selbst 
bei   Anwendung    gröfserer  Mengen, 
einige  Secunden  nach  erfolgter  Ent- 
zündung eintritt  — ,  wird  der  Hebel- 
arm nach  unten  gestofsen,   um  da* 
Verschlufsplättchen    im    Tiegel  zn 
heben  und  so  den  Abstich   zu  be- 
wirken.   Unmittelbar  darauf  wird  der 
Hebel  beiseite  gedreht,  wodurch  leicht 
vermieden  werden  kann,  dafs  die  am 
Hebel  befestigte  Platte  von  dem  den 
Tiegel  verlassenden  Feuerflufs  durch- 
geschmolzen wird. 
Bei  dem  völlig  selbsttbätigen  Ausfliegen  des 
Tiegelinhaltes  kann  es  leicht  vorkommen,  dafs 
die  Plättchen,  wenn  sie  nicht  richtig  eingesetzt 
worden  sind,  zu  früh  durchschmelzen  und  der 
Rest  des  Thermits  erst  in  der  Form  zur  Reaction 
kommt,  wobei  dann  vielfach  ein  nicht  so  gleich- 
mäfsiges  dichtes  Eisen  ausgeschieden  wird,  als 
wenn  der  ganze  Tiegelinhalt  nach  eben  vollendeter 
Reaction  zum  Abflufs  gelangt,.    Durch  das  bereit« 
angedeutete  Ueberdecken  des  Verschlufsplättchens 
mit   einer  kleinen  Sandschicht  im  Zusammen- 
wirken mit  der  beschriebenen  Hebelvorrichtunf 
wird  dem  vorzeitigen  Ausfliefsea  des  Tiegelinhalts 
vorgebeugt  und  ein  ganz  ruhiger,  gleichmäfsi&er 
Ausflufs   erzielt.    Die  Erfahrung  hat  gelehrt, 
dafs  es  viel  leichter  ist,  den  Abflufs  auf  die 
beschriebene  Weise  zu  bewirken,  als  die  Uebung 
zu  erlangen,  die  Verschlufsplättchen  gerade  so 
einzupassen,  dafs  auf  alle  Fälle  ein  rechtzeitige« 
Durchschmelzen  ganz  vou  selbst  erfolgt. 

Nachdem  einige  Abstiche  (5  bis  10)  au«  dem 
Tiegel  erfolgt  sind,  hat  sich  der  Ausflnfskanal 
derartig  erweitert,  dafs  es  unbedingt  nöthi*  ist. 
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denselben  wieder  mit  Hülfe  der  feuerfesten 
SpecialauskleidnngBmasse  anf  das  vorschrifts- 
mäfsige  Mafs  zu  bringen.  Zu  dem  Zwecke  wird 
zuerst  etwa  anhaftender  Corund,  aus  den  früheren 
Schmelzungen  herstammend,  herausgenommen; 
derselbe  löst  sich  sehr  leicht  von  der  Tiegel- 
aaskleidung ab.  Da  die  Tiegelwandung  infolge 
des  schnellen  Ausfiiefaens  des  Tiegelinhalts  nach 
dem  Entzünden  des  Thermits  im  oberen  Theilc 
sehr  wenig  angegriffen  wird,  so  ist  zumeist  nur 
der  unterste  Theil  der  Auskleidung  zu  erneuern, 
wozu  ganz  wenig  Material  —  einige  hundert 
Gramm  —  gebraucht  werden.  Die  mit  einem 
theerartigen  Bindemittel  versehene  basische  Masse 
wird  fest  in  den  Boden  des  Tiegels  eingehämmert. 
Man  trockne  darauf  die  eingestampfte  Auskleidung 
im  Tiegel,  zuerst  bei  niedrigerer  Temperatur 
und  sodann  bei  etwas  höherer,  entweder  durch 
Einstellen  in  einen  Ofen  oder  auf  einem  kleinen 
offenen  Rost ,  der  mit  Holzkohlen  oder  Koks 
beschickt  wird.  Nachdem  so  die  Auskleidung 
völlig  erhärtet  ist,  wird  mit  Hülfe  eines  Bohrers 
von  entsprechender  Dicke  das  Loch  durch  den 
Boden  des  Tiegels  gebohrt ;  der  obere  Rand  des 
Loches  wird  etwas  erweitert,  um  die  Eisen- 
scheiben besser  eindrücken  zu  können.  Hat  sich 
nach  dem  Austrocknen  etwa  die  erneute  Aus- 
kleidung nicht  genügend  mit  der  alten  verbunden, 
and  sind  Risse  entstanden,  bo  ist  es  nöthig, 
dafs  diese  noch  mit  der  Specialauskleidungsmasse 
ausgeschmiert  werden.  Darauf  hat  ein  erneutes 
gelindes  Erhitzen  auf  dem  Kohlenbecken  (oder 
Ofen)  zu  erfolgen.  Ist  die  gesammte  Auskleidung 
schadhaft,  so  muls  zunächst  die  alte  völlig 
entfernt  werden.  Es  ist  dann  ein  den  Ab- 
messungen deB  Tiegelinnern  entsprechender  Konus, 
der  am  besten  aus  Holz  gedreht  und  mit  Blech 
beschlagen  wird,  herzustellen.  Dieser  wird  so 
in  die  Blechhülle  eingehängt  und  befestigt,  dafs 
in  dem  Räume  zwischen  Konus  und  Tiegelmantel 
die  Masse  fest  eingestampft  werden  kann.  Neuer- 
dings wird  in  den  Boden  der  Tiegel  ein  passend 
durchbohrter  harter  Magnesiastein  eingesetzt, 
der  besonders  widerstandsfähig  ist  und  zumeist 
mehr  als  zwölf  Abstiche  aushält,  so  dafs  die 
Haltbarkeit  dieser  Tiegel  dadurch  weiter  er- 
höht ist.  — 

Nach  dem  vorbeschriebenen  Verfahren  mit 
automatisch  wirkendem  Abstich  kann  selbst  der 
Ungeübte  in  schneller  und  einfachster  Weise 
kleine  sowohl  wie  grofse  Mengen  aluminother- 
mischen  Eisens  zur  mannigfachsten  Verwendung 
herstellen.  Will  man  diesem  Eisen  einen  Zusatz 
von  Mangan  oder  auch  Titan  geben,  bo  ge- 
schieht dies  in  Form  von  metallischem  Man- 
gan oder  Manganthermit  (oder  auch  Mangantitan- 
thermit) auf  den  Boden  des  Tiegels  nur  mit  wenigem 
Thermit  untermischt,*    Auch  kann  zerkleinertes 
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Mangan  in  die  Form  gegeben  werden,  in  welche 
das  Eisen  ausfliegt.  Sehr  bemerkenswert)!  ist  der 
höhere  thermische  Effect  des  automatisch  ans- 
fliel'senden  Metalls  im  Gegensätze  zu  dem  durch  Ab- 
giefsen  des  Corunds  aus  dem  Tiegel  gewonnenen. 
Es  erklärt  sich  dieser  leicht  dadurch,  dafs  be- 
sonders während  des  Abgicfsens  des  Corunds*  eine 
gewisse  Wärmemenge  durch  Ausstrahlung  ver- 
loren geht.  Bei  Benutzung  der  automatisch 
wirkenden  Spitztiegel  wird  nicht  nur  diese  grofse 
Ausstrahlung  vermieden,  sondern  es  wird  sogar 
ein  weiterer  Theil  Wärme  nutzbar  gemacht 
dadurch,  dafs  die  ganze  Thermitmenge  innerhalb 


Abbildung  2.  Anschweifsung 
einer  Lasche  aus  Thermiteisen  um  zwei  Vierkantstäbe. 

weniger  Secunden  niederbrennt  und  die  Tiegel- 
wandungen somit  noch  weniger  erwärmt  werden, 
als  bei  der  früheren  Methode  des  Ansgiersens, 
bei  welcher  bekanntlich  das  Thermit  nicht  mit 
einemraal,  sondern  nach  und  nach  zur  Keaction 
gebracht  wird. 

Um  sich  von  der  Wirkung  des  automatisch 
abfliefsenden  Eisens  ein  Bild  zu  machen,  ist 
folgendes  Experiment  leicht  anzustellen :  lieber 
eine  hohlliegende  oder  schrägstehende  20  bis  25  mm 
starke  schiniedeiserne  Platte  wird  ein  kleiner 
Spitztiegel  aufgestellt  und  die  Reaction  in  dem- 
selben wie  vorstehend  beschrieben  eingeleitet. 
Es  genügen  schon  21/-  kg  Thermit,  um  sofort 
durch  die  Tlatte  ein  scharfkantiges,  tingerdickes 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  11:  Verfahren 
zum  Ausbessern  von  Schmiede-  und  Stahlfacongufs- 
stücken. 
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Loch  durchzuschmelzen.  (Die  Entfernung  de8 
Ausflufsloches  von  der  Platte  ist  hierbei  etwa 
10  bis  20  cm  zu  wählen.)  Selbst  wenn  zu 
diesem  Quantum  Thermit  noch  200  g  kleine 
Stückchen  Schmiedeisen  (siehe  weiter  unten) 
zugemischt  werden,  tritt  gleichfalls  ein  Durch- 
schmelzen der  Platte  ein.  Die  Wirkung  des 
automatisch  abtiiefsenden  Eisens,  dicke  Eisen- 
platten sofort  durchzuschmelzen,  ist  bei  An-  und 
Aufgüssen,  die  auf  diese  Art  hergestellt  werden, 
wohl  zu  beachten.  Die  betreffenden  Stücke 
müssen  sorgfältig  unterbaut  werden  und  zwar 
nicht  etwa  mit  feuchtem  Sand,  sondern  mit 
einer  trockenen,  dicht  schliefsenden  Form,  die 
bei  einem  Dnrchschmelzen  des  Stückes  das  Fort- 
fliel*8en  des  Eisens  verhindert. 


verunreinigt  sein  dürfen;  diesen  Plättchen  etwa 
anhaftendes  Oel  mufs  durch  Ausglühen  entfernt 
werden.  Nägel  eignen  sich  nicht  gut,  auch 
sind  kleine  Schrauben  and  dergl.  nicht  gut  ver- 
wendbar. Dagegen  kann  dünnes,  0,2  bis  0,3  mm 
dickes  Eisen-  oder  Stahlblech,  welches  zusammen- 
gestampft  wird,  so  dafs  es  völlig  von  dem  Thermit 
umgeben  ist,  auch  wohl  verwendet  werden.  Ihe 
gut  gebrannte,  am  besten  aus  hochfeuerfestem 
Material  bestehende  Form  ist,  wo  dies  angängitr. 
mit  einem  seitlich  angebrachten,  senkrecht  ver- 
laufenden Einlaufkanal  zu  versehen,  damit  da.« 
Thermiteisen  in  der  Form  von  unten  aufsteigen 
kann.  Dieser  Einlanf  kann  nach  oben  sich 
otwas  erweitern  uud  im  untersten,  engsten  Theil 
etwa  20  mm  lichte  Weite  haben.  In  dem  oberen 


Abbildung  8.    Schienensch  weifsung  auf  der  Strecke. 
Die  Abbildung  zeigt  sänimt  liehe  zur  Ausführung  erforderlichen  Materialien  und  Werkzeuge. 


Da  der  nachfliefsende  Cornnd  das  Eisen  un- 
mittelbar bedeckt,  so  bleibt  dasselbe  unter  dieser 
hei i'sen  Hülle  noch  längere  Zeit  flüssig;  es  wird 
somit  auch  die  im  Corund  aufgespeicherte  Wärme- 
menge mitbenutzt.  Infolge  der  hohen  Temperatur 
des  ausfliefsenden  Eisens  können  auf  1  kg  Thermit 
noch  etwa  100  g  Eisen  zugesetzt  werden;  es 
tritt  auch  dann  noch  ein  sicheres  Anschmelzen 
selbst  auf  vorher  kalten  Eisenflächen  ein,  voraus- 
gesetzt, dafs  wenigstens  einige  Kilogramm  Thermit 
auf  einmal  entzündet  werden.  Durch  diesen 
Zusatz  von  Eisen  wird,  um  bei  Aufschweifsungen 
das  erforderliche  Quantum  flüssigen  Eisens  zu 
erzielen,  also  eine  Ersparnifs  an  Thermit  erreicht. 

Das  einzuschmelzende  Eisen  mufs  eine  grofse 
Oberfläche  darbieten  und  wird  dem  Thermit 
untermischt.  Am  besten  haben  sich  kleine  eiserne 
Siebausstanzungen  bewährt,  die  leicht  erhältlich 
sind,  aber  natürlich  nicht  durch  fremde  Metalle 


Theil  des  Einlanfkanals  bringt  man  eine  horizon- 
tale Verbindung  von  etwa  40  mm  Weite  mit 
dem  Forminnern  an,  durch  welche  die  Schlacke 
abflicfsen  kann.  Auf  beistehender  Skizze  (Ab- 
bildung 2)  ist  eine  solche  Form  im  Schnitt 
gezeichnet. 

Es  sollen  beispielsweise  Enden  zweier  Vier- 
kantstäbe von  100  X  100  mm  aneinander- 
geschweifst  und  gleichzeitig  eine  Lasche  au« 
Thermiteisen  angegossen  bezw.  angeschweifst 
werden.  Der  Corund  dient  dazu,  den  oberen 
Theil  der  Stäbe  anf  Schweifshitze  zu  bringen, 
während  dies  bei  dem  unteren  Theil  das  Thennit- 
eisen  bewirkt,  welches  dabei  gleichzeitig  die 
Lasche  herstellt.  Nöthig  ist  es  noch,  dafs  die 
beiden  Enden  der  Stäbe  mit  Hülfe  eines  passen- 
den Klemmapparates  einige  Minuten  nach  er- 
folgtem Umgnfs  um  wenige  Millimeter  zusainmen- 
geprefst  werden,  umStumpfschweifsungzu  erzielen. 
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Genau  zu  berechnen  ist  die  Gröfse  der  Form 
und  der  anzuwendenden  Thermitinenge.  In  einem 
derartigen,  wie  in  beigefügter  Abbildung  ver- 
anschaulichten Falle  ist  zuerst  die  Stärke  und 
Länge  der  anzugießenden  Laschen  zu  bestimmen 
and  daraas  das  Gewicht  zu  berechnen.  Als 
Richtschnur  dient,  dal's  aus  einem  Kilogramm 
Thermit  etwa  450  g  Eisen  abgeschieden  werden; 
für  die  gleichzeitig  entstehende  Schlacke,  den 
flüssigen  Corund,  ist  ein  reichlich  dreimal  so 
grofser  Raum,  als  für  das  Eisen  nöthig  ist,  vor- 
zusehen. Danach  sind  also  die  Abmessungen 
der  Form  leicht  anzugeben.  Man  kann  in  den 
Fällen,  in  denen  der  Corund  nicht  oder  nur 
theilweise  benutzt  wird,  denselben  in  ein  neben 
der  Form  befindliches  Sandbett  fibertreten  lassen, 
um  die  Form  nicht 
unnütz  hoch  herstel- 
len zu  müssen.  Im 
vorliegenden  Falle 
sind,  wenn  die  La- 
sche rings  um  die 
Stäbe  30  mm  stark 
sein  and  eine  Länge 
von  120  mm  haben 
soll,  9  kg  Eisen  nö- 
thig, sofern  man  etwa 
V»  kg  als  Verlust  im 
Eingufstrichter  rech- 
net. Man  braucht 
demnach  lt>,5  kg 
Thermit,  dio  7,5  kg 
Eisen  ergeben,  und 
1,5  kg  — rund  10  °/o 
—  kleine  Ausstan- 
zungen.  Will  man 
von  einer  Stnmpf- 
schweifsung  abse- 
hen, so  braucht  man 
keinen  Klemmappa- 
rat; für  viele  Fälle 

werden  die  angeschweifsten  Laschen  allein  eine 
völlig  genügende  Verbindung  herstellen  und  es 
tritt  dann  keine  Verkürzung  der  Stäbe  durch 
die  Stauchung  ein. 

Besonders  vortheilhaft  gestaltet  sich  das 
beschriebene  Verfahren  für  das  Zusammen- 
»chweifsen  von  Eisenbahnschienen.  Die 
almninothermischen  Schweii'sungen  wurden  bisher 
bekanntlich  derart  ausgeführt,  dafs  der  Tiegel- 
inhalt über  den  Rand  ausgegossen  wurde,  wo- 
durch sowohl  das  Schienenprofil,  als  auch  die 
den  Stöfs  umgebende  dünne  Blechform  sich 
innen  rings  mit  einer  dünnen  Corundschicht 
überzog.  Das  aus  dem  Thermit  ausgeschmolzene 
Eisen  sammelte  sich  am  Boden  der  Form  an 
und  umgab  fufslaschenartig  die  Schweifsstelle. 
Allein  diese  Fufslasche  war  nicht  direct  mit  der 
Schiene  verbunden,  vielmehr  durch  eine  Corund- 
schicht von  dieser  getrennt  und  konnte  deshalb 


Abbildung  3  a. 

Zwei  Srhienenstücke  mit  10  kg  Thermit  unter  Zusatz 
von  1  kg  Eisentheilen  stumpf  gesch weifst  und  gleich- 
zeitig mit  angeschweifster  schmiedeiserner  Fufslasche 
versehen. 


leicht  abgeschlagen  werden.  Nach  dem  auto- 
matischen Verfahren  fällt  die  dünne  Corund- 
schicht fort  und  ein  festverschweifster  Schienen- 
fuß, aus  Schmiedeisen  bestehend,  umgiebt  die 
Schweifsstelle,  diese  sehr  wesentlich  verstärkend. 

Die  zur  Vorschweifsung  verwendete  zwei- 
theilige Form  besteht  nicht  mehr  aus  Blech, 
sondern  aus  feuerfestem  Material;  sie  hat  an 
der  Seite  einen  kleinen  Einlaufkanal  nnd  wird 
mit  einer  Schraubzwinge  festgeklemmt,  mit  Lehm 
sorgfältig  abgedichtet  und  noch  mit  Sand  unter- 
stopft. Die  zur  Verschwoilsung  gelangenden 
Schienenenden  müssen  natürlich  genau  aus- 
gerichtet werden,  wozu  ein  besonders  construirter 
Klemmapparat  dient,  der  sich  gut  in  der  Praxis 
bewährt  hat.    Auch   hat   ein  Blankfeilen  der 

Profile  stattzufin- 
den, eine  Arbeit,  die 
nur  einige  Minuten 
Zeit  in  Anspruch 
nimmt.  Dagegen  er- 
übrigtsich  ein  Blank- 
machen der  Schie- 
nenenden selbst  völ- 
lig, da  die  Tempe- 
ratur des  Thermit- 
eisens bo  hoch  ist, 
dafs  sie  den  an- 
sitzenden Rost  zum 
Schmelzen  bringt,der 
sich  mit  der  Schlacke 
aus  dem  Thermit  ver- 
bindet. Man  hat  na- 
türlich dafür  zu  sor- 
gen, dafs  die  zu  ver- 
schweifsenden  Schie- 
nenenden innerhalb 
der  Form,  wie  diese 
selbst,  trocken  sind. 

Der  etwa  37  cm 
hohe  und  oben  33  ein 
weite  Tiegel  wird  mit  Hülfe  eines  Gestelles  direct 
über  die  Form  gesetzt,  mit  Thermit  angefüllt 
und  letzteres  dann  entzündet.  Durch  die  nun 
eintretende  Reaction  und  den  nach  unten  erfolgen- 
den Ausfiufs  des  feuerfiüssigen  Eisens  und  Corunds 
entsteht  von  selbst  gleichzeitig  erstens  eine 
Profilschweifsung  und  zweitens  eine  mit  der 
Schiene  fest  verschweifsto  Fufslasche.  Man  braucht 
nnr  noch  dio  Schrauben  des  Schienenklemm- 
apparates  um  wenige  Millimeter  anzuziehen  und 
die  Schweifsnng  ist  vollendet  (siehe  Abbildung  3 
und  3  a).  Nach  dem  Abschlagen  der  Form  und 
der  Schlacke  ist  eine  entsprechende  Nacharbeit 
der  Schweifsstelle  auf  der  Lauffläche  nöthig, 
um  die  Stofsstelle  ganz  eben  zu  machen.  Nach- 
dem dieselbe  befahren,  ist  sie  kaum  oder  gar 
nicht  zu  erkennen. 

Man  erkennt  leicht  die  aufserordentliche 
Einfachheit  des  Verfahrens.  Ein  ganz  besonderer 
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Vortheil  desselben  liegt  darin,  dafs  die  Schienen- 
schweifsung  auch  von  Arbeitern  ausgeübt  werden 
kann,  die  keine  besondere  Uebnng  im  alumino- 
thermischen  Schweifsverfahren  haben.  Die  Halt- 
barkeit und  die  Vorzüge  der  aluminothermischen 
Schweifsungen  sind  bereits  an  mehreren  Strecken 
durch  Verschweifsung  einiger  Kilometer  hinläng- 
lich bewiesen  (Berlin,  Dresden,  Braunschweig, 
Plauen  n.  s.  w.),*  so  dafs  das  neue  automatische 
Verfahren,  das,  wie  gesagt,  gleichzeitig  einen  fest- 
versch\veif8ten  Fufs  mitliefert,  noch  eine  gröfsere 
Gewähr  bietet.  Bei  diesen  Strecken,  boi  denen 
neue  Schienen  verwendet  worden  sind,  haben 


Abbildung  4. 

Durchschnitte  durch  die  Schweifsstellen  von 
Zusatz  von  1  kg  Eisentheilen  verschweifst  u 
sind.    Nach  erfolgter  Anätzung  des  Schnittes 

von  dem  Selm 


Die  Dresdner  Strafsenbahn  schreibt  dem  Ver- 
fasser unter  dem  17.  August  1901 :  „Wir  be- 
stätigen Ihnen  gern,  dafs  auf  der  Hechtstrafse 
hierselbst  etwa  1  km  Geleise  nach  dem  Gold- 
sebmidtschen  Verfahren  geBch weifst  worden  ist. 
Die  Schweifsung  erfolgte  im  August  v.  J.  Bei 
den  aufserordentlich  niedrigen  Temperaturen  des 
vergangenen  Winters  wurden  vier  Stöfse  ge- 
funden, welche  angebrochen  bezw.  gerissen  warec 
Drei  derselben  wurden  unentgeltlich  wieder  zn- 
sammengeschweifst  nnd  haben  seitdem  gehalten. 
Der  erst«  Stöfs  wurde  freigelassen,  um  als 
Temperaturdifferenz  zu  dienen.  Geschweifst  wurde 


Abbildung  5. 

Rillenschienen,  welche  mit  10  kg  Thermit  unter 
nd  mit  einer  FufBlasche  von  Thermit  umgössen 
i  sind  nur  noch  kleine  Theile  links  bezw.  recht« 
nenprofil  sichtbar. 


sich  trotz  des  besonders  kalten  Winters  von 
1900  1901,  der  Temperaturen  unter  20°  R. 
brachte,  nur  1  bis  2  °/o  Brüche  gezeigt,  und 
es  ist  ferner  erwiesen,  dafs  bei  den  über  Jahres- 
frist in  Betrieb  befindlichen  Strecken  die  Schweifs- 
stelle selbst  oder  die  daneben  liegenden  Theile 
durch  die  Schweifsung  nicht  gelitten  haben ;  die 
Schiene  ist  an  keiner  Stelle  weicher  geworden. 
Zum  Theil  konnte  ein  geringes,  praktisch  aber 
belangloses  Härterwerden  beobachtet  werden. 
Es  erklärt  sich  dies  Verhalten  wohl  daraus, 
dafs  die  Erhitzung  unter  Luftabschlufs  statt- 
gefunden hat. 

*  Vergl.  -Stahl  und  Eisen"  Jahrgang  1901  Nr.  11 
Seite  553  nnd  „Mittheilungen  des  Vereins  Tür  das 
Local-  und  Strafsenbahn weBcn",  Wien,  Jahrgang  IX 
Seite  229. 


Profil  Phönix  14c  und  zwar  neue  Schienen, 
welche  jedoch  bereits  einige  Jahre  in  unbefahrenem 
Zustande  im  Strafsenpflaster  gelegen  hatten. 
Der  Bruch  betrug  somit  im  Verhältnis  zu  der 
Gesammtzahl  der  geschweifsten  Stöfse  etwa  1  */•. 
Wir  können  auch  bestätigen,  dafs  das  Schienen- 
material an  den  Schweifsstellen  nicht  weicher, 
sondern  eher  härter  geworden  ist.  Der  Ober- 
bau befährt  sich  sehr  gut  und  sind  Schläge  an 
den  Schweifsstellen  nicht  zu  beobachten.  Die 
Schienenschweifsung  hält  bei  ordnungsmäfsiger 
Baudisposition  nicht  länger  auf,  als  eine  ent- 
sprechende VerlaBchnng  des  Oberbaues.4* 

Um  die  Eigenschaften  der  mit  Thermit  in  Be- 
rührung gekommenen  Stelle  zu   prüfen,  sind 
Schienenstücke  mit  so  viel  Thermit  umgössen 
|  worden,  als  zu  einer  Schweifsung  nöthig  ist.  Aus 
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diesen  Stöcken  sind  dann  Zerreifsstäbe  angefertigt, 
and  in  gleicher  Weise  aus  dem  gesunden  (nicht 
erwärmten)  Material.  Die  Zerreißproben  ergaben, 
dafs  das  Material  weder  au  Festigkeit  noch  an 
Dehnung  einbüßt.    Hier  die  Resultate: 

Die  Festigkeit  an  sechs  Rillenschienen 
schwankten  zwischen  68,9  und  84,7  kg  auf  das 
Quadratmillimeter ,  während  die  Dehnung  sich 
zwischen  8  und  16,5  °/o  hielt;  bei  den  sechs 
mit  Thermit  umgossenen  Stücken  wurden  Festig- 
keiten zwischen  66,2  und  80,8  kg  festgestellt, 
während  die  Dehnung  zwischen  9,5  und  12,5  °jo 
blieb.  Der  Durchschnitt  der  je  sechs  Proben 
stellte  sich  fast  gleich.  Eiue  gröfsere  Anzahl 
Zcrreifsproben  sind  aus  Kopf,  Fufs  und  Hals 
profilgeschweifster  Schienen  entnommen.*  Die 
Festigkeiten  schwankten  hier  zwischen  55,6 
and  67,8  kg,  der  Durchschnitt  beträgt  über  62  kg. 
liarans  ergiebt  sich,  dafs  nur  die  ganz  kurze 
Schweifsstelle  selbst  —  ein  Stück  von  etwa 
1  bis  2  mm  Länge  —  eine  geringe  Einbnfse 
an  Festigkeit  durch  die  Schweifsung  erfahren 
bat.  Das  Schienenmaterial  erleidet  also  neben 
der  Schweifsstelle  keine  Veränderung.  Durch 
den  gleichzeitig  erfolgten  angeschweißten  Um- 
laufs wird  aber  Bchliefslich  die  Schweifsstelle 
stärker  als  die  Schiene  selbst.  Die  Menge  des 
erforderlichen  Thermits  richtet  sich  nach  Höhe, 
Stärke  und  Gewicht  des  zur  Verwendung  kommen- 
den Profils.  Bei  den  Straßenbahnschienen  (Rillen- 
schienen) schwankt  diese  Menge  zwischen  8  und 
10  kg  Thermit  (Marke  schwarz).  Letzteres 
Quantum  wird  für  ein  Profil  von  etwa  50  kg 
Gewicht  auf  das  laufende  Meter  benöthigt. 
Wie  oben  bereits  erörtert,  werden  zu  diesen 
10  kg  Thermit  1  kg  kleine  Eisent heile  zugefügt. 
Von  der  innigen  Vereinigung,  die  das  Thermit- 
eiaen  mit  dem  Fufs  der  Schiene  eingegangen 
ist,  kann  man  sich  leicht  durch  angeätzte  Schnitte 
überzeugen  (Abbildung  4  und  5).  Natürlich  ist 
es  nicht  möglich,  diesen  fest  mit  der  Schiene 
zusammengeschmolzenen  Fufs  abzuschlagen,  ohne 
Stöcke  aus  dem  Profil  der  Schiene  auszubrechen. 

Nach  diesem  automatischen  Verfahren  kann 
auch  ein  Znsammenschweifsen  der  Schienen  er- 
folgen, ohne  dafs  eine  Profilschweifsung  gleich- 
zeitig einzutreten  braucht.  Das  Verfahren  ist 
in  der  Ausführung  genau  dem  oben  geschilderten 
deich,  auch  in  Bezug  auf  die  anzuwendende 
Thermitmenge,  nur  werden  die  Schienen  nicht  nach 
erfolgtem  Umgufs  zusammengeprefst.  Eventuell 
kann  sogar  eine  kleine  Lücke  am  Stöfs  ver- 
bleiben, wenn  man  nicht  vorzieht,  dieselbe  mit 
Blechen  auszukeilen.  Die  gute  Verbindung  der 
Schienen  ist  durch  einen  derartigen  Umgufs 
durchaus  gewährleistet,  da,  wie  bereits  hervor- 
gehoben, eine  völlige  Verschmelzung  des  Schienen- 
fußes mit  dem  aus  dem  Tiegel  ausfliefsenden 


*  VergL  „ Stahl  und  Eisen-  1901  Nr.  11  Seite  553. 
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Schmiedeisen  eintritt.  Eine  derartige  Schienen- 
verbindung wird  man  vor  allem  dort  vornehmen, 
wo  es  sich  um  Verschweifsung  bereits  verlegten 
und  eingebetteten  Geleises  handelt.  Sind  die 
Schienen  aber  schon  am  Stöfs  stärker  abgefahren, 
so  ist  eine 1  Verschweifsung  kaum  anzurathen, 
da  naturgemäß  eine  derartige  nachträgliche  Ver- 
schweißung den  Schlag  aus  den  Verbindungen 
unmöglich  beseitigen  kann.  Wesentlich  ist,  daß 
bei  Verschweißungeu,  bei  denen  auf  eine  Profil- 
schweißung  nicht  gerechnet  wird,  der  Corund 
mit  über  den  Kopf  der  Schiene  fließt  und  diesen 
somit  anwärmt.  Auf  diese  Weise  wird  das  sonst 
unvermeidliche    Hochgehen    der  Schienenenden 


!<-  1505  *] 

Abbildung  6. 

Anschweißung  eines  Ringes  um  eine  gebrochene 
zehnzöllige  Welle. 


verhindert.  Bei  der  aluminothermischen  Schienen- 
8chweißnng  fällt  auch  der  sog.  Kupferverbinder 
für  die  Rückleitnng  des  Stromes  fort. 

Die  vielseitigen  Vortheile,  die  eine  gute  zu- 
verlässige Verschweißung  einer  Laschenver- 
bindung gegenüber  darbietet,  mögon  hier  nur 
kurz  angedeutet  werden:*  1.  Infolge  der  Her- 
stellung einer  stoßlosen  Verbindung  glattes  Be- 
fahren der  Strecke;  2.  gleichmäßige  Abnutzung 
der  Schienen  und  dadurch  bedingte  längere 
Nutzungsdauer  der  Geleisanlage;  3.  Schonung 
des  rollenden  Materials ;  4.  leicht  herzustellen- 
der Pflasteranschluß  an  den  Schieneuverbindnngen ; 
5.  beste  Rtickleitung  des  elektrischen  Stromes, 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  IL  und 
„Mittheilungen  des  Vereins  für  die  Forderung  des  Local- 
und  Straf8enbahnwesensu,  Wien  1901,  Jahrgang  IX. 
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infolgedessen  Vermeidung  der  schädlichen  Wir- 
kungen der  vagabundirenden  Ströme  auf  die 
Gas-  und  Wasserleitungen.  —  Besonders  her- 
vorzuheben ist  noch,  dafs  sich  der  Preis  für 
die  Schweifsung  selbst  bei  den  stärksten  zur 
Verwendung  kommenden  Profilen  (die  etwa  50  kg 
für  das  laufende  Meter  wiegen)  billiger  als 
eine  gute  Laschenverbindung  stellt. 

Zum  Schiurs  sei  noch  eine  weiter  sehr  wich- 
tige An  wendungsweise  des  automatischen  Vor- 
fahrens erwähnt.  Dasselbe  ermöglicht  die  schnelle 
und  sichere  Znsammenschweifsuug  ge- 
brochener Transmissions-  und  Schiffs- 
wellen jedweden  Ilmfanges.  Auch  Schiffswellen, 
die  vom  Seewasser  corridirt  sind,  können  durch 
Aufschweifsen  eines  Ringes  auf  billige  und 
schnelle  Weise  wieder  gebrauchsfähig  gemacht 
werden.  Die  Handhabung  erhellt,  aus  dem  be- 
reits Gesagten  von  selbst,  l'm  die  gebrochene 
Welle  wird  eine  sorgfältig  gebrannte,  gut  ab- 
gedichtete Form  gelegt.  Für  die  überfliefsende 
Schlacke  ist  Platz  in  oder  neben  der  Form  zu 
schaffen.  Abbildung  Ü  zeigt  den  Schnitt  einer 
Form,  die  um  eine  zehnzöllige  Wello  gelegt  ist. 
Die  Breite  des  Ringes  beträgt  HO  mm,  die  Dicke 
rJO  mm.  Zu  dem  Umguls  sind  über  100  kg 
Thermit  nöthig.  Die  Höhe  des  Tiegels  beträgt 
etwa  800  mm  und  die  obere  lichte  Weite  des- 
selben etwa  560  mm.  Eine  Anschweifsung  von 
diesem  Umfang  ist  kürzlich  auf  dem  Royal  Albert 


|  Dock  in  London  ausgeführt  worden  und,  nach 
dem  Zeugnifs  der  Inhaber,  der  Herren  Lester  & 
Perkins,  glänzend  gelungen.  Derartig  grofc* 
Güsse  äiefsen  ebenso  gleichmäfsig  aus  dem  Tiegel 
wie  kleine.  Der  seitliche  Einlaufkanal  ist  auf 
beistehender  Zeichnung  nicht  bis  unten  durch- 
geführt, infolge  der  Gröfse  des  Umgusses.  — 
Trotzdem  ist  es  anzurathen,  den  Einlaufkanal, 
wie  in  Figur  2  gezeichnet,  auszubilden,  wenn 
auch  etwas  mehr  Thermit  verwendet  wird,  da  so 
ein  sicheres  Gelingen  und  ein  dichterer  Gufs  eher 

I  gewährleistet  wird.  Schnitte,  die  dnreh  solche  mit 

I  einem  Ring  versehene  Wellen  geführt  worden  bind. 

|  haben  gezeigt,  dafs  ein  vollständiges  Verschweii'srn 
stattgefunden  hat  und  dafs  beim  Bearbeiten, 
beim  Abdrehen  oder  Schmieden  das  aufgeschweißte 
Thermiteisen  von  dem  Material  der  Stelle  kaum 
oder  gar  nicht  zu  unterscheiden  war.  Solche 
VerBchweifsungen  lassen  sich  selbst  an  Bord 
eines  Schiffes  ausführen,  weil  ein  Hantiren  mi- 
Tiegeln  vollständig  fortfällt.    Sobald  die  Fora 

|  fertiggestellt,  der  gefüllte  Tiegel  über  derselben 

\  hängt,  ist  alle  not  Inge  Arbeit  gethan.  Es  ist 
wohl  nicht  zu  viel  behauptet,  dafs  die  Art  der 

|  schnellen  Ausbesserung  einer  gebrochenen  Welle* 
für  die  gesammte  Marine  von  allerhöchster 
Wichtigkeit  ist. 

•  Der  Verkauf  des  Thermits,  der  Tiegel  und  de: 
nöthigen  Apparate,  geschieht  seitens  der  Allgemeinen 
Thermit-Gesellschaft  m.  1».  H.,  Kssen-Ruhr. 


Die  HUlfsniittel  zum  Schutze  des  Eisens  gegen  Feuersgefahr 

auf  der  Internationalen  Ausstellung  für  Feuerschutz  zu  Berlin  1901. 

Von  M.  Gary. 

Die  Internationale  Ausstellung  für  Feuerschutz  mannigfaltigsten    Ausführungsformen     zur  Dar- 

und  Feuerrettungswesen  zu  Berlin  hat  zum  ersten-  Stellung  gelangte.     Cement  -  Decken  und  -Wände 

mal  in  übersichtlicher  Form  nebeneinander  eine  mit  Eiseneinlagen  in  der  verschiedensten  Gestaltunt: 

grofse  Reihe  von  Bauconstructionen  zur  öffentlichen  und  Steindecken  mit  Rund-  und  Flacheisencinlapen 

Vorführung  gebracht,  welche  bestimmt  sind,  in  '  beherrschten  den  baulichen  Theil  der  Ausstellung 

Wohn-,  Fabrik-  und  Speicherräumen  ausbrechenden  vollkommen. 

Schadenfeuern  Widerstand  zu  leisten  und  die  weitere  Wei  fen  wir  zunächst  einen  Blick  auf  die  ver- 
Ausbreitung des  Feuers  zu  hindern  oder  doch  auf-  sehiedenen  l'mmantelungsstoffe.  Als  solche 
zuhalten.  Auffallenderweise  waren  in  dieser  Sonder-  kommen  in  Frage  und  waren  ausgestellt:  Kork, 
ausstellung  diejenigen  Constructionen  in  der  Minder-  Kieseiguhr.  Asbest,  Cement  und  Gips,  die  ersten 
heit,  welche  sich  feuersicherer  Baustoffe  lediglich  drei  auch  in  mancherlei  Verbindungen  miteinander, 
zur  Ummantelung  tragender  Gonstructioustheile  Kork  wird  in  Form  von  Kork  abfallen ,  die 
bedienen.  Grössere  Schaustücke,  welche  den  mit  irgend  einem  Bindemittel  verkittet  sind,  und 
Schutz  einer  selbständigen,  in  sich  selbst  trag-  Blatten,  Prismen,  Schalen  bilden,  nicht  nur  ab 
fähigen  Eisen-  oder  Holzconstruction  gegen  die  Wärme-Isolirmittel  auf  Dampfröhren,  Kälteleilunpen 
Einwirkung  des  Feuers  veranschaulichen,  fehlten  u.  s.  w.  benutzt,  sondern  mit  grofsem  Erfolg  aueh 
fast  ganz,  während  die  zu  einem  Ganzen,  zum  als  feuertrennendes ,  schwerentziindliches  Bau 
einheitlichen  Gonstructionstheil,  vereinigte  Cement-  material.  Wegen  seiner  Leichtigkeit  ist  dieses 
Eisen- oder  Stein-Eisen  Construction  in  den  Material  besonders  geeignet,  eiserne  Säulen  und 
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Träger  zu  umkleiden ,  ohne  die  Construction 
wesentlich  zu  beschweren.  Alle  Firmen,  die  auf 
diesem  Gebiet  ausgestellt  hatten ,  schlagen  den- 
selben Weg  zur  Anwendung  ein.  Sie  verzichten 
auf  die  Formung  der  Masse  an  Orl  und  Stelle 
auf  dem  Bau  und  geben  den  Materialien  in  der 
Fabrik  schon  die  Form  geeigneter  Baukörper,  die 
dann  auf  dem  Bauplatz  nur  zusammengesetzt  zu 
werden  brauchen.  Die  Verschiedenheit  dieser 
Korkbausteine  und  Platten  besteht  im  wesentlichen 
in  der  Art  ihres  Bindemittels.  Die  Zusammen-  ' 
setzung  dieser  Bindemittel  wird  zumeist  geheim 
gehalten,  blieb  den  Ausstellungsbesuchern  also 
fremd,  beanspruchte  aber  dennoch  das  Haupt- 
interesse, weil  es  wesentlich  die  Haltbarkeit  der 
Bautheile  bei  Beanspruchung  durch  Druck,  Nässe 
oder  Wärme  beeinflufsl.  Korkfabricate  solcher 
Art  hatten  eine  ganze  Reihe  von  Firmen  zur 
Ausstellung  gebracht: 

Die  Firma  A.  Haacke  Ä:  Co.  in  Gelle  hebt 
als  einen  Vortheil  ihrer  Korksteinplatten  u.  s.  w. 
hervor,  dafs  als  Bindemittel  kein  Theer  oder 
sonstige  verdunstende  oder  riechende  Zusätze  ver- 
wendet werden.  Die  im  Normalformal  der  Thon- 
ziegel hergestellten,  völlig  geruchlosen  Korksteine 
wiegen  nur  etwa  650  g.  Neben  der  Leichtigkeit 
besteht  der  Vorzug  dieser  Fabricate  hauptsächlich 
in  der  Fähigkeit,  sich  sägen,  schneiden  und  nageln 
zu  lassen,  sowie  in  ihrer  Elasticität  und  Feuer- 
beständigkeit. Das  mineralische  Bindemittel  ver- 
hindert die  Entflammung  oder  läfst  höchstens  , 
langsame  Verkohlung  zu.  In  ähnlicher  Weise 
werden  für  die  Isolirung  von  Dampfleitungen 
Korksteinschalen  oder  Segmente  hergestellt.  — 
Wohlbekannt  aul  dem  Gebiet  der  Kmkslein- 
industrie  ist  die  Firma  Grünzweig  &  Hart- 
mann,  Berlin.  Sie  hat  zuerst  im  grofsen 
Umfange  Korksteine  nach  D.  B.  P.  Nr.  0853:2  her- 
gestellt, liefert  neuerdings  aber  auch  gebrannte 
Kieselgubrformstücke ,  deren  Bautngewicht  gleich 
dem  der  Korksteine  =  0,3  ist.  Die  Korksteinc 
der  Firma  Griinzweig  Sc  Harlmann  haben  am 
3.  Oclober  1900  in  Königsberg  bei  einem  Brande 
sich  ausgezeichnet  bewährt.  —  In  anschaulichen 
Modellen  zeigten  feiner  die  Deutsch- Oester- 
reichischen Isolir-  und  Kork  werke  in 
Dresden  die  Verwendung  ihrer  verschiedenen 
Korkfabricate.  Man  sah  die  Verwendung  von  Kork- 
platten  zum  Abschlufs  der  Heizungsröhren  in  der  j 
Wand,  zum  Schutz  der  Fensterbretter  gegen  die 
strahlende  Wärme  der  darunter  liegenden  Heizkörper, 
die  Isolirung  von  Dachwänden  u.  s.  w.  Auch  die 
Construction  von  Wänden,  Decken  und  die  Um- 
mantelung  einer  Säule  wurden  an  aufgeschnittenen 
Stücken  gezeigt.  Das  verwendete  mineralische 
Bindemittel  dieser  Platten,  wie  auch  die  feuer- 
sichere Anstrichmasse  ist  Fabrikgeheimnifs.  Die 
Sächsische  Korkstein-  und  Isolirmittel- 
Fabrik  A.-G.,  Einsiedel  bei  Chemnitz, 
fabricirt  sehr  leichte  Steine  (Raumgewicht  0,2) 


im  Normalformat  der  Ziegelsteine  und  auch  als 
Keilsteine.  Die  Korksteinschalen  der  Firma  können 
auf  Dampfröhreu  bis  zu  5  Atm.  Dampfdruck  ohne 
Unterstrich  aufgelegt  werden ;  über  5  Atm.  Druck 
empfiehlt  die  Firma  einen  Unterstrich  mit  ihrer 
feuerfesten  Asbest  -  Isolirmasse  »Pyrimachos*.  — 
Auch  die  Delmenhorster  Korkwerke  hatten 
eine  sehr  schöne  Auswahl  von  Mustern  aus  Kork- 
steinen und  Korkplatten  ausgelegt. 

In  ähnlicher  Form  wie  Kork,  d.  h.  in  Gestalt 
von  mehr  oder  weniger  vollendeten  Pafsslücken, 
finden  auch  Asbestfabricate  zur  Feuer-Isolirung 
Verwendung. 

Eine  besondere  Asbestmasse  zur  Ummantelung 
eiserner  Constructionstheile  stellte  Georg  Sittig 
in  Berlin  an  einem  Modell  aus  und  Asbestfabricate 
aller  Art  die  Firmen:  Süddeutsche  Asbest- 
Industrie,  Act. -Ges.,  Rheinau-Mannheim; 
Frankfurter  Asbest- Werke,  A.-G.,  Frank- 
furt n.M.;  Alexander  Rudenick  in  Berge- 
dorf-Hamburg und  Asbest-  und  Gummi- 
werke Alfred  Calmon,  A.-G.,  in  Hamburg. 
Letztere  Firma  hat  auf  dem  Platze  vor  dem 
Hauptgebäude  einen  eigenen  Pavillon  errichtet.  In 
Form  von  Schutzmasken,  Handschuhen,  Schürzen 
und  dergleichen  mehr  fanden  sich  aufserdem  Asbest- 
fabricate über   die  ganze  Ausstellung  verstreut. 

Ebenso  reichhaltig  wie  die  Kork-  und  Asbest- 
industrie war  auch  die  Kieseiguhrindustrie 
vertreten.  Von  den  zahlreichen  Feuerschutzmassen, 
die  im  wesentlichen  aus  Kieseiguhr  bestehen,  ver- 
dienen die  „Feuertrolz*  genannten  Compositionen 
zur  Ummantelung  eiserner  Säulen  und  Unterzüge 
besondere  Erwähnung,  die  von  der  Deutschen 
Feuertrotz-Gesellschaft  in  Berlin  vorgeführt 
wurden. 

An  der  Construction  der  Feuertrotz-Ummante- 
lung  ist  zweierlei  neu:  1.  Einfügung  einer  oder 
mehrerer  Stoffschichten  in  die  Ummantelung,  welche 
durch  Wärme  in  Asche  verwandelt  werden  und 
dann  als  schlechte  Wärmeleiter  isolirend  wirken 
(D.  R.-P.  Nr.  103  180).  2.  Schutz  des  Mantels 
vor  den  Wasserstrahlen  beim  Löschen  des  Feuers 
durch  Herstellung  der  äufseren  Schicht  der  Um- 
mantelung aus  einem  im  Feuer  sinternden  Material 
(D.  R.-P.  Nr.  103  534).  Diese  Schicht  vorher 
aufzubrennen  und  über  die  Hülle  zu  legen,  ist 
umständlich.  Bei  der  Patentmasse  bewirkt  daher 
das  Schadenfeuer  selbst  die  Bildung  der  schützenden 
Sinterschicht.  Versuche  haben  gezeigt ,  dafs  die 
durch  Versinterung  im.  Feuer  entstandene  schlacken- 
artige Kruste  in  der  That  bei  wachsender  Tem- 
peratur sehr  fest  wird  und  durch  aufgespritztes 
Wasser  keine  Zerstörung  erleidet.  Zur  Ummante- 
lung einer  Säule  wird  um  den  Säulenschaft  eine 
mäanderförmig  gebogene  Pappe  mit  darunter  be- 
findlicher isolirender  Schicht,  z.  B.  Kie*clguhr, 
gelegt.  Auf  den  Pappenmantel  kommt  dann  die 
Feuertrotzsinterschicht,  die  des  besseren  Aussehens 
wegen  mit  einem  Lackanstrich  versehen  werden 
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kann.  Mehrere  derartig  ummantelte  Säulen  waren 
ausgestellt.  In  der  Königlichen  mechanisch-tech- 
nischen Versuchsanstalt  zu  Charlottenburg  sind 
drei  gufseiserne,  nach  dem  System  ummantelte 
Säulenstücke  bis  zu  1 420 0  0.  dem  Teuer  auf 
1  bis  2  Stunden  ausgesetzt  worden ;  die  Erwär- 
mung zwischen  Säule  und  Ummantelung  stieg 
während  dieser  Zeit  nicht  höher  als  300°  C. 
Die  obere  Schiebt  war  unter  Bildung  von  2  bis 
l  mm  tiefen  Hissen  versintert  und  leistete  der 
Einwirkung  der  Wasserstrahlen,  welche  mit  etwa 
3  Alm.  Druck  auftrafen,  Widerstand. 

Neben  den  Fabricaten  der  Feuertrotz  -  Gesell- 
schaft hatten  auch  Grünzweig  &■  Hartmann, 
Reinhold  &  Co.  und  die  Sächsische  Kork- 
stein- und  Isolirmittel  -  Fabrik  Kieselguhr- 
fabricate  ausgestellt.  Die  Firma  Haacke  &  Co. 
in  Celle  empfiehlt  eine  Kieseiguhr  -  Composilion 
„Pyrostat*  für  Höhren,  welche  Feuergase  führen 
oder  Dampfröhren  mit  mehr  als  12  Atm.  Spannung. 

Gemen t  war  als  Ummantelungsstoff  für  eiserne 
Constructionen  auf  der  Ausstellung  nicht  vertreten, 


■ 

-  -  -  -  -  -- 

1^— 

Figur  1. 

wohl  aber  ein  Mischproduct,  welches  unter  dem 
Namen  „  Asbeslcemenl  Kühl  wein*  von  H.  J.  N. 
Kröger  in  Hamburg  in  den  Handel  gebracht 
wird.  Diese  Firma  fertigt  für  Säulenummantelungen 
sowohl  abnehmbare,  halbrunde  Schalen,  wie  auch 
direct  auf  dem  Bauplatze  Eisen -Ummantelungen 
ohne  Luftschicht  zwischen  Eisen  und  Asbest- 
cement.  Die  erstere  Form  des  Schutzmantels  hat 
in  Hamburg  bei  Versuchen  unter  1300  bis 
1400°  C.  die  eisernen  Säulen  V!,  Stunden  lang 
geschützt.  Auf  der  Ausstellung  war  der  Asbesl- 
cemenl für  Ummantelungen  eiserner  Säulen  und 
Träger  sowie  als  Putzmaterial  benutzt,  wobei  un- 
mittelbar auf  das  Eisen  mit  Dialitgeflechtumhüllung 
und  zwar  möglichst  in  einer- Schicht  geputzt  wird. 
Beim  Anmachen  wird  die  Masse  ohne  Sand  mit 
33  bis  35  %  Wasser  steif  angerührt.  Als  Einlage 
wird  am  besten  verzinktes  Drahtgeflecht  von  etwa 
1  4  Zoll  Maschenweitc  benutzt.  Auch  eiserne 
Thören  füllt  die  Firma  in  ähnlicher  Weise  mit 
ihrer  Masse  aus,  um  sie  widerstandsfähiger  gegen 
Feuer  zu  machen.  Diese  Thurm  haben  sich  bei 
einem  Versuch  im  grofsen  am  9.  bis  11.  Februar 
1S93  in  Berlin  gut  bewährt. 


Gips  —  obgleich  wohl  eines  der  ältesten 
Pulzmiltel  —  war  auf  der  Ausstellung  so  wen \p 
wie  Cement  zum  Schutz  der  Eisenconstructiorien 
verwendet,  es  sei  denn  in  Form  von  Habiu- 
putz.  Neue  Anwendungsarten  von  Gips  in  Ver- 
bindung mit  Eisen  oder  anderen  Metallen  wurden 
nicht  vorgeführt. 

Grofsen  Umfang  hatte  dagegen  die  Ausstelluni: 
der  Gerne ii t-Eise n constructionen  in  der 
Form  der  Monierbauweise  und  ihrer  zahlreichen 
Abarten.  Fast  sämmtliche  neueren  Constructioten 
von  Decken,  Gewölben  und  Wänden  waren  in 
sehr  übersichtlicher  Form  dargestellt.  Das  Ver- 
dienst dafür  gebührt  dem  Zusammenwirken 


Figur  2. 


Mitglieder  des  Verbandes  der  Gips-,  Cement-  und 
Deckenbaugeschäfle  für  Berlin  und  Umgegend, 
die  sämmtlich  ihr  Bestes  gethan  und  ein  ziemlich 
vollkommenes  Bild  der  Bauweisen  in  der  deutschen 
Hauptstadt  gegeben  haben. 

Etwas  Neues  auf  dem  Gebiete  der  Et?en 
einlagert  in  Betondecken  brachte  die  Firma  Wji>* 
A:  Frey  lag  in  Berlin.  Um  der  EiseneinU?e 
die  gegen  die  Zugbeanspruchung  richtigste  Lage  ru 
geben  und  an  jeder  gefährdeten  Stelle  den  Querschnitt 
des  Eisens  voll  auszunutzen,  werden  gegliederte 
Eisenhänder  in  der  Betondecke  angeordnet,  welche 
im  gefährlichen  Querschnitt  nahe  den  Unterkanten 
der  Decke  oder  des  Balkens,  in  der  Nähe  de* 
Widerlagers  aber  nahe  der  Oberfläche  liegen.  In 
diesem  System  lassen  sich  verhältnifsmäfsig  leü*h' 
Decken  bis  zu  7  m  Spannweite  ausführen. 
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Auf  andere  Weise  sucht  die  Firma  Paul 
Zöllner  &  Co.  die  gröfste  Tragfähigkeit  zu 
erreichen.  Sie  hatte  auf  niederen  Ziegelmauern 
eine  Cementeisendecke  gespannt,  die  Spann- 
eisendecke  D.  R.-F.  Nr.  119051,  eine  Vouten- 
platte  von  12  cm  Dicke,  aus  Kiesbeton  in  der 
4.  Die  Decke  enthält  auf  das  Meter 
Breite  10  Rundeisen 
von  9  mm  Dicke,  die 
mit  ihren  gekrümm- 
ten, hakenförmig  um- 
gebogenen Ecken  über 
die  Oberflansche  von 
I-Trägern  geschoben 
werden,  wie  Figur  1 
zeigt.  Damit  erstrebt 
die  Spanneisendecke 
den  Ausgleich  derSpan- 
nungen,  da  schon  eine 
gewisse  Spannung  in 
dem  Eisen  vorhanden 
ist,  bevor  die  Decke 
l^JLp^&l    -^ÜL        auf  Zug  beansprucht 

^S*-?^,,,  wird.     Bis  zu  3  m 

p*-, ..... .  i ........  i  .  t    ä  A  t 

sind  die 
der  Ver- 
suchsanstalt zu  Char- 
lottenburg geprüft  wor- 
den, wobei  die  Bela- 
stung bei  fünf  Eiseneinlagen  von  10  mm  Stärke  auf 
1  m  Breite  des  Deckenstreifens  etwa  1 3  000  kg 
im  Augenblick  des  Bruches  betrug. 

In  grofsem  Mafsstabe  führte  die  Firma  Czar- 
nikow  <fe  Co.,  Berlin,  die  Cementeisen  bau  weise 
vor.  Eine  Freitreppe  aus  Cement,  die  von  einer 
eisernen,  mit  Drahtputz  ummantelten  Säule  gestützt 
wurde,  führte  auf  ein  grofses  Podest,  welches  aus 
verschiedenen  Deckenconstructionen  zusam  menge- 


<— r  ■•-  -f--fo. . a:  '..  Spannweite 
C  rX^T  i  Decken  in 


Figur  3. 


!  dem  schalldicht  und  giebt  eine  gute  Haftfläche 
für  den  Deckenputz. 

Eiseneinlagen  eigener  Art  verwendet  auch  die 
Firma  Müller,  Marx  &  Co.  in  Berlin.  Die 
Ausstellung  dieser  Firma  stellte  sieh  als  eine  voll- 
ständige Stallanlage  dar,  über  welche  eine  feuer- 
sichere Cementbetondecke  mit  Eisenfedereinlage 
gespannt  war.  Ein  Theil  der  Decke  war  in 
Voutenform  und  der  andere  Theil  als  geradlinige 
Decke  zwischen  eisernen  Trägern  ausgeführt.  Auf 
dieses  flache  Stalldach  führte  eine  feuersichere 
Treppe  aus  Stampfbeton  mit  Eisenfedereinlage.  Das 
System  dieser  Construction  ist  aus  Figur  2  er- 
sichtlich. Als  Vorzug  wird  die  Sturzsicherheit 
gerühmt.  Selbst  wenn  unvorsichtigerweise  die 
fertig  gestampften  Deckenflächen  zu  früh  aus- 
geschalt werden  sollten,  kann  nie  das  ganze  Ge- 
wölbe oder  die  ganze  Decke  auf  einmal  einstürzen. 
Die  mit  den  Tragsläben  verklammerten  Eisen- 
federn, welche  selbst  noch  mittragende  Theile 
bilden,  verhindern  die  Drehung  der  hochstehenden 
Stäbe  und  üben  keinerlei  Seitenschub  auf  Träger 
oder  Wände  aus,  erfordern  daher  keine  Ver- 
ankerung. An  dem  Stallgebäude  im  Innern  inter- 
essirten  besonders  die  Einzelheiten  der  Construction, 
bei  denen  in  sehr  geschickter  Weise  die  Eisen- 
theile  mit  dem  Cementbeton  so  in  organische  Ver- 
bindung gebracht  waren,  dafs  es  nirgends  vor- 
stehende Ecken  oder  Kanten  gab,  an  denen  sich 
die  Pferde  hätten  stofsen  oder  reiben  können. 
Figur  3  zeigt  die  Krippenanlage  nebst  Eisentheilen, 
besonders  die  Anbinderinge  mit  Calotten.  Die 
Krippentische  sind  massiv  ausgebildet  und  Krippen- 
schüsseln wie  Heutische  aus  dem  Betonklotz  heraus- 
gearbeitet, lieber  den  Krippentischen  wird  in  1  m 
Höhe  eine  2  cm  starke  Wandputzplatte  hoch- 
geführt, damit  die  Pferde  sich  nicht  durch  Scheuern 
verletzen  können.  Die  Putzflächen  und  die  Krippen- 


1CO  -  7,S0-— 


Figur  i. 


setzt  war.  Das  Podest  wurde  zum  Theil  von  einer 
Monier- Balkenconsüuction ,  System  des  jetzigen 
Stadtbauraths  Fröhlich,  gelragen.  Ein  anderer  Theil 
des  Podestes  wurde  durch  die  H  e  I  m  s  c  Ii  e  H  o  r  i  - 
zoataldecke  gebildet.  Diese  aus  Koksschlacken- 
beton und  Kiesbeton  zusammengesetzte  Decke  ent- 
hält mäanderförmig  eingelegte,  hochkantig  stehende 
Bandeisen.  Durch  die  Verwendung  des  Schlacken- 
betons in  der  unteren  Schicht  wird  die  Decke  bei 
gröfster  Stärke  verhältnifsmäfsig  leicht  und  trag- 
ftnig.  Die  poröse  Schlacke  macht  die  Decke  aufser- 


flächen  sind  mit  einem  infectionssicheren  Putz 
überzogen,  der  angeblich  aus  Cemenlbrei  mit 
englischem  Eisenpulver  hergestellt  und  durch  feine 
Abreibung  porenfrei  gemacht  wird,  so  dafs  sich 
keine  Mikroorganismen  festsetzen  können.  Der 
Putz  kann  durch  Abwaschen  mit  verdünnter  Salz- 
säure desinficirt  werden.  —  Neben  der  genannten 
Decke  ist  schliefslich  noch  die  massive  Decke, 
System  Holzer,  D.  R.-P.  7X498,  zu  erwähnen, 
eine  Betondecke  mit  eingelegten  kleinen  I- Eisen, 
an  welchen  Rohrmatten  befestigt  werden,  die  eine 
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besondere  Schalung  für  die  Decke  ersetzen.  Diese 
Decken  gewährleisten  eine  gute  Haftung  des  Putzes. 

Decken  verschiedenster  Bauweise  führte  die 
Firma  Julius  Donath  &  Co.,  Berlin,  vor: 
Betondecken  mfl  T-Eisen,  I- Eisen,  S- Eisen,  eine 
Steindecke  ohne  Eiseneinlage,  eine  Steindecke  mit 
Rundeiseneinlage  und  eine  Steindecke  mit  S-Eisen- 

einlage.  Die  Eisen- 
einlagen liegen  in 
Aussparungen  der 
Steine  in  Cement- 
mörtel  eingebettet 
und  somit  gegen 
den  Angriff  von 
Rost  und  Feuer  ge- 
schlitzt. Die  Beton- 
eisendecken mit  T- 
Eiseneinlagen  kön- 
nen ohne  Rüstung 
und  Schalung  her- 
gestellt werden  und 
eignen  sich  beson- 
Wegeüberführungcn ,   wo  der  Verkehr 


Figur  5. 


ders  für 
während 


zur 


des  Baues  unten  nicht  durch  Rüstungen 
erschwert  werden  darf.  Zwischen  eisernen  Trägern 
oder  Mauerwerk  werden  20  bis  30  mm  hohe  T- 
oder  I- Eisen  in  Abständen  bis  zu  30  cm  verlegt, 
die  unter  sich  eine  Diagonalverbindung  durch 
Bandeisen  erhalten.  An  dieses  Slabnelz  wird  unten 
Rohr-  oder  Drahtgewebe  befestigt,  welches 
Aufnahme  der  ersten  Mörtelschicht  be- 
stimmt ist.  Auf  diese  wird  dann  schichten- 
weise Beton  aufgebracht.  —  Die  Firma 
Warnebold  &  Nasse  in  Berlin  hatte 
ebenfalls  Decken  constructionen,  daneben 
aber  auch  Treppen  ausgestellt.  Eine 
Cementtreppe  führte  auf  die  Decken,  unter 
denen  sich  noch  ein  Monier  -  Wasser- 
behälter befand. 

Decke  und  Fufsboden  vereinigt  die 
Construction   der  Terrast-Baugesell. 
schaft  in  Gr.-Lichterfelde.  Die  Ter 
rastconstruclion  D.R.-P.  Nr.  100  194  wird 
durch  Figur  4  in  der  Ausführung  über 
Trägern  veranschaulicht,  lieber  die  Ober- 
flantschen  der  Träger  wird  ein  Draht- 
gewebe mit  etwa  20  bis  30  mm  Maschen- 
weite, 1,4  mm  starken  Längs-  und  J  mm 
starken  Querdrähtcn  mit  etwa  IS  cm  Durch- 
hang gehängt,   darauf  wird  Tatienpapier  gelegt. 
(Jeber  letzteres  wird  dann  noch  ein  zweites  Draht- 
gewebe, jedoch  mit  weniger  Durchhang,  gespannt. 
Nun  wird  eine  etwa  2  cm  starke  Betonschicht  auf- 
gebracht, darüber  bis  Oberkante  der  Trägerflant- 
sehen  magerer  Schlackenbeton  und  auf  diese  Schicht 
eine  etwa  4  cm  starke  Mörlelschieht.    Durch  das 
Papier  wird  die  Estrichmasse  vor  dem  Durchfallen 
durch  das  Drahtgewebe  geschützt.     Das  feucht 
werdende  Papier  hängt  aber  in  Buckeln  durch 
die  Maschen  hindurch,  welche  das  seitliche  Ver- 


schieben des  erhärteten  Cements  gegen  das  Draht- 
gewebe nicht  zulassen. 

Damit  ist  das  Wesentlichste  und  Neue  in  den 
Cemenleisenconstructionen  erschöpft. 

Von  Steinconstructionen,  welche  sieb 
der  Eiseneinlagen  zur  Aufnahme  der  Zugspan- 
nungen bedienen,  seien  nur  einige  in  Kürze  auf- 
geführt, bei  denen  sämmtlich  das  Eisen  so  in  die 
Fugen  eingelegt  ist ,  dafs  es  der  direclen  Ein- 
wirkung des  Feuers  nicht  ausgesetzt  ist.  Die 
bekannteste  und  am  weitesten  verbreitete  Stein- 
eisendecke ist  wohl  die  Kleinesche  Decke, 
die  für  alle  anderen  Systeme  bahnbrechend  gc 
wirkt  hat.  Die  Kleinesche  Decke  war  auf  der 
Ausstellung  durch  die  Firma  Kleine  &  Stapt 
in  Berlin  vertreten.  Bekanntlich  beruht  sie  auf 
der  Einlage  von  hochkant  gestellten  Flacheisen  in 
den  unteren  Theil  der  Fuge  von  Ziegelsleinen, 
die  nebeneinander  auf  Schalung  vermauert  werden 
—  Eine  Abart  der  Kleineschen  Decke  ist  die  Ge- 
wölbelrägerdecke ,  D.  R.-P.  Nr.  80  603  (früher 
Schürmannsche  Decke)  mit  Wellblecb- 
schienen.  Bei  dieser  Decke  sind  die  Bandeisen  iWell- 
blechschienen),  welche  als  Gewölbeträger  dienen, 
so  geformt,  dafs  die  schrägen  Ausbauchungen  im 
Bandeisen  als  Widerlager  für  die  an  den  Eisen 
liegenden  Steine  dienen,  die  entsprechenden  Ver- 
tiefungen dagegen  den  Mörtel  aufnehmen  (Fig.  5). 
Die  Gewölbeträger  werden  in  den  Abmessungen 
60 .  1  lli  gewalzt,   und  dieses  Prolil  genügt,  je 
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nachdem  es  in  die  3.,  4.  oder  5.  Steinschiebt 
verlegt  wird ,  für  die  gewöhnlich  in  der  Praxis 
vorkommenden  Stützweiten  bezw.  Belastungen.  - 
Ebenfalls  unter  Verwendung  von  Eiseneinlagen, 
aber  mit  besonders  protilirten  Steinen  hergestellt 
ist  die  Müllcrsche  Decke  und  die  Müllerschr 
Victoria -Decke,  erstere  geschützt  durch  Ge- 
brauchsmuster, letztere  durch  D.  R.-P.  Nr.  81  138 
und  82941.  Die  Müllcrsche  Decke  besteht  aus 
porösen  Lochsteinen  mit  übereinander  greifenden 
Vorsprüngen.    Die  Victoriadecke  kann  aus  Hinter- 
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mauerungssteinen,  Lochsteinen,  Schwemmsteinen 
und  Beton  ausgeführt  werden  und  hat  Eisenein- 
lagen aus  Band-  oder  Rundeisen ,  welche,  ab- 
wechselnd nach  unten  oder  nach  oben  gebogen, 
in  gewissen  Abständen  verlegt  werden.  —  Schliefs- 
lich  sei  noch  die  sogenannte  A  nk  er- Dil  bei  • 
decke  der  Firma  Höfchen  <fc  Peschke  in 
Berlin  erwähnt.  Diese  Decke  zerlegt  sich  zwischen 
den  Trägern  in  eine  Anzahl  von  ebenen  Gewölbe- 
streifen.  Je  zwei  nach  oben  konisch  verjüngte 
Sleine,  die  durch  Einlage  von  eisernen,  an  den 
Enden  umgebogenen  Stäben  aus  5  mm  Rund- 
eisen verstärkt  werden ,  tragen  zwischen  sich 
Schlufssteine.  Hierdurch  soll  die  Umsetzung  der 
Druckspannungen  in  Schubspannungen  erzielt 
werden. 

Mit  den  geschilderten  Decken  aus  Cement 
und  Stein  und  zahlreichen  unter  Zuhülfenahme 
von  Clips  erbauten  Hallen  und  Kiosken  ist  die 
Ausstellung  der  feuersicheren  Bauconstructionen 
riemlich  erschöpft.  Nur  eine  eigenartige  Wand 
verdient  noch  Erwähnung,  die  in  Berlin  als  Ersatz 
für  'f'j  Stein  starke,  massive  Wände  zugelassen 
wurde.  Es  ist  die  freitragende  Steineisen- 
wand von  Prflss  k  Koch  in  Berlin.  Die 
Prüsssche  Wand  (D.  R.-P.  Nr.  113  IIS  und 
113  077)  besteht  aus  einem  Netz  senkrecbt 
und  wagerecht  gespannter  Bandeisen  (bei  etwa 
52  X  52  cm  Maschen  weite),  welche,  ohne  sich 


zu  durchdringen,  in  Entfernung  der  Mauerstärke 
nebeneinander  sich  kreuzen.  Die  gebildeten  qua- 
dratischen oder  rechteckigen  Felder  werden  mit 
Mauersteinen  hochkantig  in  Cementmörlel  aus- 
gefacht. Die  senkrechten  Bandeisen  sind  mit  der 
einen,  die  wagerechten  mit  der  anderen  Mauer- 
flache  bündig.  Die  Befestigung  der  Bandeisen 
geschieht  in  der  Weise,  dafs  ihre  Enden  um  einen 
eisernen  Splint  gewickelt  werden,  der  mittels 
Krammen  und  Haken  an  den  Balken  und  Seiten- 
wänden befestigt  wird  (Figur  6).  Eine  Wand 
von  7,80  m  Länge  bei  3,85  m  Höhe  mit  einer 
Thüröffnung  in  der  Mitte  hat  sich,  unten  und 
oben  versuchsweise  ganz  abgelöst,  an  den  beiden 
Seilenwänden  vollkommen  frei  getragen.  Die  An- 
wendbarkeit der  Prüssschen  Wand  beschränkt 
sich  nicht  allein  auf  Scheidewände,  sondern, 
sofern  die  Ausmauerung  des  Eisennetzes  mit  Ver- 
Wendsteinen  oder  Belonplatten  erfolgt,  eignet  sich 
diese  Wand  auch  zur  Verblendung  von  Aufscn- 
wänden.  Sie  stellt  eine  bemerkenswerthe  Neuerung 
im  Bauwesen  dar  und  hat  bereits  vielfach  mit 
Erfolg  Anwendung  gefunden. 

Im  ganzen  darf  behauptet  werden,  dafs  die 
Berliner  Ausstellung  für  Feuerschutz  und  Feuer- 
retlungswesen  in  Bezug  auf  das  Baugewerbe  alle 
Erwartungen  voll  erfüllt  hat,  die  man  an  eine 
so  kleine  Sonderausstellung  billigerweise  zu  stellen 
berechtigt  ist. 


Mittheilungen  aus  dem  Eisenhuttenlaboratorium. 


Analyse  von  Molybdänlegiru 

Von  II.  Bointräger. 


Man  löst  etwa  1  g  der  Legirung  in  einem 
Krlenmeyerkolben  von  ungefähr  400  cc  Inhalt  in 
50  cc  Königswasser  im  Wasserbade  auf,  verdampft 
m  einer  Porzollanschale  und  verjagt  die  Salpeter- 
säure mittels  Salzsäure.  Den  Rückstand  nimmt 
man  mit  50  proceittigem  Alkohol  auf,  tiltrirt,  ver- 
dampft die  Lösung  nochmals  zur  Trockne  und 
nimmt  nochmals  mit  50  procentigem  Alkohol  auf. 
l>as  legirte  Metall  bleibt  in  Lösung  und  kann  »U 
•>xyd  bestimmt  werden;  die  Rückstände  enthalten 
<he  Molybdänsäure,  die  direct  gewogen  weiden  kann. 
„Zeitschrift  für  an.lyti.iche  Chemie-  1WOO  Nr.  2  S  Öl. 

Zur  Bestimmung  des  Mangans  in  Stahl  und 
Flufseisen. 

Von  E.  Boerner,  Schlebusch. 

Von  der  zu  untersuchenden  Stahl-  oder  Eison- 
probe  werden  2  g  in  einem  Erlenmeyerkolben 
unter  Zusatz  von  60  rem  Salpetersäure  (1,20  spec. 
Gewicht)  gelöst.  Man  erhitzt  hierauf  zum  Sieden 
und  fügt  zu  der  Lösung  eine  Messerspitze  voll 


Baryumsupcroxyd  hinzu  (0,03  g  genügen  voll- 
ständig). Nach  beendigter  Lösung  des  letzteren 
wird  die  Flüssigkeit  mit  5  cem  conc.  Salzsäuro  vor- 
setzt und  2  bis  4  Minuten-  gekocht.  Man  setzt 
nun  noch  75  cem  destillirtes  Wasser  hinzu  und 
kocht  bis  zum  vollständigen  Verschwinden  deB 
Chlorgeruches  etwa  5  bis  7  Minuten  lang,  läfst 
erkalten,  fügt  20  bis  25  g  Xatriumcarbonat  hinzu, 
füllt  mit  Wasser  auf  ungefähr  600  bis  700  cem, 
orhitzt,  fallt  mit  Zinkoxyd  das  Eisen  und  titrirt, 
wie  üblich,  mit  Kaliumpermanganatlösung.  Zeit- 
dauer dieser  Analyse  45  Minuton. 


Bürette  zur  genauen  Gasanalyse. 

A.  II.  White  hat  eine  Bürette  zur  genauen 
Gasanalyso  angegeben.  Es  ist  dies  eine  Modifikation 
der  Hempelschen  Bürette  mit  Pettersonachem  Cor- 
rectionsrohr.  Die  Verbesserungen  erstrecken  sich 
auf  den  Verschlufshahii ,  auf  die-  Form  und  An- 
ordnung des  Manometers  und  auf  die  Ausbildung 
der  Mefsscnla,  mittels  welcher  eine  genauere  Ab- 


lesung des  Oasquantums  ermöglicht  werden  soll.* 

„Zeitschrift  für  comprimirte  und  flüssige  Gase" 
1900  Nr.  6  S.  84  bis  87. 
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Probenahme  von  Gasen. 

E.  Damour  besprach  auf  dem  Pariser  Inter- 
nationalen Congrefs  für  angewandte  Chemie  die 
Vorsichtsmaßregeln,  welcho  man  bei  der  Probe- 
nahme von  Gasen  beobachten  mufs,  und  zeigte, 


wie  wichtig  die  Bestimmung  des  in  den  Generator- 
gasen enthaltenen  Wassers  ist,  Wichtig  ist  auch 
eine  längere  Versuchsdauer  (3  bis  4  Stunden),  um 
den  Gang  des  Apparates  kennen  zu  lernen. 

(Cham.  Ztg."  19UÜ  Nr.  «3  S.9Ä. 


Amerikanische  Eisenhütten  und  deren  Httlfsmittel. 

Von  Ernst  Langheinrich. 

(Furtsetzung  von  S.  1113.  —  Hierzu  Tafel  VIII.) 


Die  bisher  bescliriebenen  Bessemerwerke 
hatten  alle  den  Nachtheil,  dafs  die  Converter 
beim  Aufrichten  und  Neigen  nach  der  Giefsbühne 
zu  auswerfen,  so  dafs  also  die  dort  Beschäftigten 
auf  kurze  Zeit  zur  Seite  treten  mufsten.  Bei 
der  Bessemeranlage  der  Carnegie  Steel  Com- 


Figur  32.    Ressemerei  der  Carnegie  Steel  Co.  in  Duquesne. 

A  Hohriaenmiachor.  B  CupnlCfen.  r  Abatiehrinnen.  p  Aufzug.  E  NormaMpurigee 
Pfaenenwagengeleiee.  >' Converter,  fr  Schwenkrinnen,  ff  Schmalspuriges  Converler- 
achlackengeleiae.  J  Giefekrähne.  K  PtannenkrSlin».  L  Schmalspuriges  Giefageleia«. 
M  Gielabuhne.  X  Schmalspurige»  Pfannrn»chUckengeleia«.  O  Gielepfannen  -  Kipp- 
vorrichtung.   /•  BlackformunterUgt?.    ^  Greifer  dea  BlockdrOckera. 


pany  in  Dni|uesue  (Fig.  32)  ist  dieser  Uebelstand 
vermieden.  Die  beiden  10-t-Converter  mit  einer 
gemeinsamen  Tagesleistung  von  240(1  t  liegen 
sich  nämlich  gegenüber,  so  dafs  der  Auswurf 
des  einen  Converters  auf  den  andern  fallt.  Die 
beiden  Converter  blasen  fast  immer  gleichzeitig. 
Das  Eisen  liefern  ein  Mischer  und  fünf  Cupol- 
öfen;  zwischen  dem  Mischer  und  den  Cnpul- 
öfen  einerseits  und  den  Convertern  andererseits 
liegt  das  normalspnrige  (ielcise,  auf  welchem 
der  vierrädrige  Pfannenwagen  durch  ein  endloses, 
von  einer  elektrischen  Winde  angetriebenes 
Drahtseil  verfahren  werden  kann.    Die  Abstiche 


der  fünf  Cupolöfen  führen  in  eine  gemeinsame 
Rinne  zusammen,  durch  welche  das  Eisen  direci 
in  die  Roheisenpfanne  fliefst.  Das  Kippen  der 
Roheisenpfanne  erfolgt  durch  feststehende  elek- 
trische Windwerke,  welche  mittels  Gelenkwellen 
mit  dem  Kippwerk  der  Pfanne  in  Verbindung 

gebracht  werden  können. 
Zum  Einfüllen  des  Roh- 
eisens in  die  Converter  wer- 
den hydraulisch  bewegt? 
Schwenkrinnen  benutzt.  Das 
Rückkohleu  erfolgt  durch  er 
wärmte»  Ferromangan.  Um 
die  Leistungsfähigkeit  der 
Converteranlage  voll  ana- 
nutzen zu  können,  ist  für 
jeden  Converter  ein  Gief*- 
krahn  und  für  jeden  Giefs- 
krahn  ein  Pfannenkrahn  vor- 
handen. Vor  der  sehr  lan- 
gen Giefsbühne  liegen  das 
Rchmalspnrige  Giel'sgeleüe 
nnd  das  schmalspurige  Pfan- 
nenschlackengeleise.  Pas 
Auskippen  der  Pfannen- 
schlacke nach  dem  Gießen 
erfolgt  durch  im  Dach  lie- 
gende umgekehrte  hydrau- 
lische Kettenflaschenzüge. 
deren  Kette  nuten  am  Pfan- 
nenboden  angehakt  wird. 
Das  Bewegen  der  Wagen 
und  das  Abziehen  der  Block- 
formen erfolgt  genau  wie  in  Süd-Chicago.  Per 
Blockdrücker  ist  ein  doppelter,  dessen  beide 
Apparate  gemeinsam  arbeiten. 

Ganz  ähnlich  ist  die  Bessemeranlage  der 
Lorain  Steel  Comp,  in  Lorain  (Figur  33).  Die- 
selbe besteht  aus  zwei  15-t-Convertern,  welchen 
das  Eisen  von  einem  Mischer  und  vier  Cnpolöfen 
durch  einen  auf  Nonnalspurgeleise  laufenden 
vierrädrigen  Pfannenwagen  zugeführt  wird,  einem 
Giefskrahn  für  beide  Converter,  zwei  seitlichen 
Pfanncukrähnen ,  einer  Giefsbühne  und  iivei 
Spiegeleisenöfen,  von  welchen  das  flüssige  Spiegel- 
eisen durch  einen  auf  Schraalspurgeleise 
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kleinen  vierrädrigen  Pfannenwagen  zu  den  Con- 
vertern gebracht  wird.  Das  in  den  Convertern 
entkohlte  EiBen  und  das  Spiegeleisen  werden 
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Figur  m. 
der  Lorain  Steel  Co.  in  Lorain,  0. 


A  Copolöfrn.     B  SpiegelttisstiSfen.     C  Roheit 
t)    NorroaUpurigee    Geleits    fOr  den 

Spiegele  mon  wagen.  O  SchwenkrinnM.  //  Converter. 
J  Schmalspuriges  Geleise  fOr  die  Abfuhr  der  Conver'sr- 
echlacke.  K  Giefekraho.  L  Pfannenkrahne.  M  Giefs- 
bohoe.    .V  SchmaUpurigra  Giefsgeleise.    O  Schmalspur. 


welche  mittels  bequem  zu  handhabender  Gelenk- 
wellen auf  das  Kippwerk  treiben,  in  hydrau- 
lisch bewegliche  Schwenkrinnen.  Die  Pfanne 
bewegt  sich  beim  Kippen  voran  und  geht  beim 
Aufrichten  wieder  zurück  infolge  der  schon 
früher  beschriebenen  Lagerung.  Die  Rück- 
kohlung  erfolgt  durch  flüssiges  Spiegeleisen, 
welches  mittel»  einer  in  einem  Krahn  hängen- 
den Pfanne  direct  von  den  beiden  Spiegelöfen 
entnommen  und  gleichzeitig  mit  dem  in  den 
Convertern  entkohlten  Eisen  in  die  Stahlpfanne 
eingelassen  werden  kann.  Die  Blockformen, 
Blockfonnwagen ,  die  hydraulischen  Maschinen 
zum  Bewegen  der  Wagen  und  die  Blockdrücker 
sind  dieselben  wie  in  Sparrows  Point.  Nur  sind 
die  Blockformunterlagen  für  je  zwei  Blöcke  zu- 
sammengegossen und  mit  angegossenen  Ansätzen 
an  beiden  Enden  versehen,  welche  zum  Kuppeln 
der  Wagen  mittels  übergeworfener  schmied- 
eiserner, kettengliedartiger  Schlingen  dienen; 
am  Blockdriicker  erfolgt  das  Anschlagen  und 
Lösen  der  Driickerklauen  mittels  Stangen  von 
der  Steuerkanzel  aus.  Die  Anlage  liefert  zur 
Zeit  arbeitstäglich  bis  zu  1-100  t  Blöcke  und 
soll  nach  Ausbau  der  Hochofenanlage  bis  zu  2600 1 
liefern  können. 

Die  amerikanischen  Martinwerke  unter- 
scheiden sich  von  den  deutschen  namentlich  durch 
die  gröfseren  Oefen  und  durch  Einrichtungen, 
welche  von  je  her  getroffen  Rind,  um  die  Hand- 


gleichzeitig   in    die   Stahlpfanne  ausgegossen. 
Die  Bewegung  des  Pfannen waigens,  welcher  das 
Kohoisen  zuführt,  und  des  Spiegeleisenpfannen- 
wagens  erfolgen  durch  neben  den  Geleisen  liegende     arbeit  auf  das  geringste  Mafs  zu  beschränken, 
endlose  Drahtseile,  welche 
durch   elektrische  Winden 
getrieben  werden.  DerPlock- 
drticker    mit    Zubehör  ist 
genau  wie  in  Diiquesue  aus- 
geführt.  Die  Anlage  liefert 
jetzt  arbeitstäglich  ungefähr 
12uot  Blöcke  von  ungefähr 
20(10  kg  Einzelgewicht  und 
soll  nach  Ausbau  der  Hoch- 
ofenanlage 2400  t  täglich 
liefern  können.     Eines  der 
neuesten  amerikanischen 
Hessemerwerke  ist  das  der 
National  Steel  Company 
in  Youngstown  (Fig.  34). 
Dasselbe  besteht  aus  zwei 
sich  gegenüberstehenden 
15-t-Convcrtern  mit  einem 
Gielskrahn,  zwei  Pfannen- 
krälmen  und   einer  Giels- 
bühue.  Die  Zufuhr  des  Roh- 
eisens erfolgt  von  zwei  Mi- 
schern und  sechs  Cupolöfcn 
durch  einen  normalspurigen 
f'tannenwagen ,  welcher  mittels  eines  endlosen, 
durch  eine  elektrische  Winde  getriebenen  Draht- 
seils verfahren  wird.    Das  Auskippen  der  Pfanne 
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Fijfur  34.    Ressemerei  der  National  Steel  Co.  in  Youngstown,  Ohio. 

A  Normaleporige  Hoheiseozofahr  10  den  Mischern.  B  Hydraulische  Hebetisch«. 
C  Roheisenmiecher.  '  D  Cupolöfen.  £  Normalepurige  RoheieeaiDfuhr  iu  den  Con- 
vertern, v  SpiegeleisenCfen.  G  Spiegeleisen  -  Pfannenkrahn.  H  Schwenkrinnen. 
J  Converter.  K  Schmalsporiges  Geleiie  fUr  die  Abfuhr  der  Converterschlacke 
L  Gisfekrahn.    Af  ffannenkr&hne.    .V  Schmalspuriges  Geleise  fOr  die  Abfuhr  dsr 


R  Greifer 


erfolgt  durch   feststehende  elektrische  Winden, 


Mit  den  Abmessungen  der  Oefen  ist  man  bereits 
so  weit  gekommen,  dafs  bei  Neuanlagen  fast 
nur  noch  50-t-Oefen  in  Frage  kommen.  Trotz 
ihrer  Gröfse  machen  diese  Oefen  nicht  viel  mehr 
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5o-t-()efen  machen  in  24  Stunden  nur  zwei  Güsse, 
ein  kleiner  deutscher  15-t-Ofen  dagegen  fünf 
bis  sechs  Gübsc,  so  dafs  also  die  täglich  aus- 
gebrachten Mengen  100  t  und  75  bis  90  t  be- 
tragen. Der  amerikanische  50-t-Ofen  leistet 
also  in  24  Stunden  nur  10  bis  25  °/o  mehr  als 
der  deutsche  15-t-Ofen;  die  Ersparnifs  an  Löhnen 
ist  aber  eine  beträchtliche,  da  nur  zweimal  ge- 
gossen werden  mufs,  beim  deutschen  kleineren 
Ofen  dagegen  fünf-  bis  sechsmal.  Bei  richtiger  Aus- 
wahl der  Anzahl  der  Oefen  wird  man  in  der  Lage 
sein,  die  Anzahl  der  Giefser  sehr  zu  beschränken 
und  doch  hohe  Leistungen  zu  erzielen. 
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als  unsere  kleineren;  die  grofsen  amerikanischen  j  wird;  letztere  Arbeit  wird  dadurch  erleichtert, 

dafs  am  Gewölbering  eine  Anzahl  Winkel  an- 
genietet sind,  welche  in  am  Ofenmantel  sitzende 
gabelförmige  Führungen  passen.  Das  Abnehmen 
des  Gewölbes,  das  Füllen  des  Ofens  und  da* 
Aufsetzen  des  Gewölbes  dauern  nur  einige  Minuten. 

Die  Carnegie  Steel  Comp,  besitzt  in  Ho- 
me st  ead  zwei  Martinanlagen.  Die  ältere  (Fig.  35 1 
besteht  aus  einem  30-t-Ofen  mit  abhebbarero 
Gewölbe  und  ans  sieben  sehr  langen  50-t-Oefen. 
Der  30 -t- Ofen  kann  auch  durch  drei  vorne  an- 
gebrachte Thüren  beschickt  werden,  von  welchen 
die  mittlere  die  gröfstc  ist.  Die  50-t-Oefen 
haben  drei  gleich  grofse  Einsatzthüren.  Vor  jeder 

  Ofenreihe  befindet  sich  ein 

Breitspurgeleisevonetwa-im 
Spur  für  die  Beschicknn?*- 
maschinen  und  ein  Schumi- 
spurgeleise  für  die  Mulden- 
wagen  und   zwischen  den 
beiden  Ofenreihen  sind  vier 
(  entralkrähne  über  ebenso- 
viel Giefsgruben  mit  je  vier 
Blockkrähnen  aufgestellt. 
Diese  Anlage  stellt  Brammen 
her.   In  einer  zweiten  An- 
lage (Figur  36)  mit  zwölf 
sehr  grofsen  50-t-Oefen  in 
zwei  Reihen  werden  haupt- 
sächlich schwere  Stahlform- 
gufsstückc,  Blöcke  von  qua- 
dratischem Querschnitt  und 
etwa  «1000  kg  Gewicht  fur 
das  in  Horaestead  befindliche 
Brammenwalzwerk,  schwere 
Brammen,  schwere  Sehmiede 
blöcke  und  Blöcke  aus  Nickel- 
stahl für  die  Panzerplatten- 
Werkstätten  hergestellt.  Vor 
den  Oefen  befinden  sieh  ein 
Schmalspurgeleise   für  die 
Mulden  wagen  und  ein  Breit- 
spurgeleise    für    die  Be- 
schickungsmaschiiien.    Zwischen  den  Oefen  N- 
tinden  sich  Einrichtungen  zum  (»iefsen  mittel- 
hydraulischer    Drehkrähne,    elektrische  Gief>- 
wagen  und  elektrische  Laufkrahne.    In  beiden 
Martinwerken  werden  die  Oefen  durch  Naturpas 
betrieben,     silmmt  liehe    Oefen    habeu  wa».*er- 
gekühlte  Thüren    und    für    jede   Thüre  einen 
Prefsluftcylindcr  zum  Anheben  derselben.  Die 
Steuerung  der  Prefslufteylinder  erfolgt  für  jede 
Ofenreihe  von  einer  Steuerbühne  aus  durch  einen 
Mann.    Die  Werke  sind  so  angelegt,  dafs  auf 
den  Bühnen  vor  den  Oefen  die  Wagen  auf  den 
Schmalspnrgeleisen  durch  Locomotiven  zu-  und 
weggebracht  werden  können;  auf  den  Schmal- 
und  Normalspurgeleisen  zwischen  den  Oefen  be- 
sorgen ebenfalls  Locomotiven  die  Zu-  und  Abfahr 
der   Wagen.    Die   Muldenwagen   haben  iminer 


m 
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Figur  35.    Alte  Martinwcrksanlagc 

der  Carnegie  Steel  Co.  in  Homestcad  bei  Pittshnrg 

30- »-Ofen.    Ii  60  t-0^f«n.    V  Broil.purgelei..  für  die 
Schra»l»pui  geleite    fdr   «Ii«    Mnldcnwag«D.      E  GieMtrShn*. 

O  BetchickuagiiD^schine.   11  Heschiekungtmulde 


inen. 

F  BlockkrMine. 


Eine  alte  Martinofenanlage  ist  die  der  Firma 
Mc  Kintosh,  Hcmphill  &  Co.  in  Pittsburg. 
Es  sind  dort  zwei  Oefen  von  15  Tonnen  vor- 
handen, von  denen  jeder  in  24  Stunden  einen 
Gul's  macht.  Das  Werk  stellt  nur  Stahlform- 
gul's  für  die  eigene  bedeutende  Maschinenfabrik 
her.  Als  Brennmaterial  dient  Naturgas.  Die 
Oefen  sind  kreisrund  und  mit  Blechmautel  ohne 
Verankerung  versehen;  nur  an  den  Stöi'sen  sind 
Verbindungen  mittels  Winkel  und  Schrauben 
vorhanden.  Die  Köpfe  der  Oefen  sind  auffallend 
klein,  der  Herd  hat  nur  ungefähr  4000  mm 
Durchmesser  und  ist  sehr  tief.  Das  in  vier 
Ketten  hängende  Ofengewölbe  kann  durch  einen 
Laufkrahn  abgehoben  werden  und  ein  anderer 
Laufkrahn  bringt  den  ganzen  Satz  auf  einmal 
ein,  worauf  das  Ofengewölbe  wieder  aufgesetzt 


Digitized  by  Google 


1.  November  1901. 


Amerikanisch*  Eisenhätte n  und  deren  Hälf »mittel. 


Stahl  und  Eisen.  1171 


zwei  Drehgestelle  und  tragen  stets  vier  Be- 
sehickungsmulden  von  ungefähr  2000  X  500  X 
500  nun  im  Lichten.  Der  Kopf,  an  welchem 
die  Mulde  gefafst  wird,  ist  aus  Stahlgui«  an- 
gefertigt; er  tragt  vorne  einen  rahmen  form  igen 
Angiitis,  sowie  ein  Loch  in  der  Mitte.  Im 
übrigen  ist  die  Mulde  aus  etwa  10  mm  dickem 
Blech  angefertigt.  Auf  dem  Wagen  sitzen  die 
Mulden  zwischen  auf  der  Wagenplattform  au- 
genieteten Winkeln  und  ,  so  dafs,  wenn  der 
Greifer  der  Beschickungsinaschine  in  den  Rahmen 
einer  Mulde  eingelegt  wird  und  man  die  Be- 
schickungsmaschine verfahrt,  mit  ihr  der  be- 
treffende Muldenwagen  und  etwa  anhängende 
bzw.  vorstehende  Muldeuwagen  verfahren  werden. 
Auf  jeder  Ofenseite  sind  zwei  Beschickungs- 
maschinen vorhanden,  von  denen  aber  eine  in 
Bereitschaft  stand  und  nur  eine  arbeitete.  Ein 
Hann  auf  der  Maschine  und  der  Mann  auf  der 


auf  vier  Rädern  verfahrbar  angeordnet,  während 
unterhalb  der  Laufbahnträger  angebrachte  Gegen- 
räder dafür  sorgen,  dafs  sich  die  Katze  von  der 
Laufbahn  nicht  abheben  kann.  Oben  auf  der 
Katze  sitzen  zwei  Motore,  einer  zum  Verfahren 
derselben,  einer  zum  Pendeln  des  Muldenbaums, 
welcher  unten  in  den  Katzenschildern  drehbar 
und  pendelbar  gelagert  ist.  Das  Pendeln  erfolgt 
mit  Hülfe  eines  elektrisch  heb-  und  senkbareu 
Armes,  welcher  mittels  einer  Kette  eine  den 
Muldenbanm  stützende  Schelle  trägt.  Am  hinteren 
Ende  des  Muldenbaums   ist  eine  Plattform  so 

i  befestigt,  dafs  sie  mit  dein  Baum  auf  und  ab  geht, 
während  sich  dieser  in  dem  die  Verbindung  mit 
der  Plattform  herstellenden  Lager  um  seine 
eigene  Achse  drehen  kann.     Das  Drehen  des 

!  Baumes  besorgt  ein  auf  der  Plattform  stehender 
Motor,   welcher  mittels  Schnecke  auf  ein  am 

|  Baum  befestigtes  Schneckenrad  arbeitet.  Auf 
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Figur  36.    Neue  Martinwerksanlage  der  Carnegie  Steel  Co.  in  Homestead  bei  Pittsburg. 
A  50- 1- Gefon    b  Hreit*purgolei»e  für  die  Beschiekungamaschinen.    r  SchmaUpurgeletse  für  die  Muldenwagen. 


Steucrkanzel,  welcher  das  Thürziehen  besorgte, 
waren  vollständig  in  dor  Lage,  die  Beschickung 
der  Oefen  auszuführen,  und  hatten  keine  weitere 
Hülfe  nöthig,  als  dafs  die  vollen  Mnldenwagen 
zugsweise  zu-  und  die  leeren  Muldenwagen 
zngsweise  abgefahren  wurden.  Das  Verschieben 
der  Moldenwagen  vor  den  Oefen  besorgte  die 
Beschickungsmaschine  mit.  Die  Maschinen  sind 
von  der  Wellman-Seaver  Engineering  Comp,  in 
Cleveland,  Ohio,  geliefert  und  arbeiten  ganz 
ausserordentlich  flott.  Nur  hatte  der  Maschinist 
mitunter  Last,  die  Mulde  aus  dem  <  >fen  zu  be- 
kommen. Die  Maschine  und  die  Mulden  sind 
aber  derart  stark  und  die  Verbindung  zwischen 
beiden  ist  so  gut,  dafs  man  mit  dt-r  Mulde 
deu  Einsatz  im  Ofen  zur  Seite  schieben  kann, 
ohne  dafs  Brüche  oder  Verbiegungen  eintreten; 
man  kann  sich  also  helfen.  Die  Beschickuugs- 
maschinen  werden  durch  niedrig  gespannten 
i'leichstroin  betrieben  und  bestehen  aus  einem 
auf  zwei  Achsen  ruhenden  schmiedeisernen  tiestell, 
das  oben  eine  ans  zwei  |—J~  Eisen  gebildete  Lauf- 
bahn trägt.    Auf  dieser  Laufbahn  ist  die  Katze 


der  Plattform  hat  auch  der  Maschinist  seinen 
Platz,  welcher  von  hier  ans  die  beiden  auf  der 
Katze  betindlichen  Motore,  den  auf  der  Platt- 
form njid  den  am  Wagengestell  betindlichen, 
zum  Verfahren  der  Maschine  dienenden  Motor 
steuert  und  den  Hebel  bedient,  welcher  die  zum 
Feststecken  der  Mulde  am  Baum  benutzte  Stange, 
die  in  einer  Ausbohrung  des  Baums  liegt,  bewegt. 

Der  Arbeitsvorgang  beim  Beschicken  ist  der 
folgende :  Die  Maschine  wird  vor  die  betreffende 
Mulde  gefahren,  der  Kopf  des  Muldenbaums  in 
den  rahmenförmigen  Kopf  der  Mulde  gelegt,  die 
Schliefsstunge  in  das  Loch  im  Muldenkopf  ge- 
steckt und  die  Mulde  mit  dem  vorderen  Ende 
des  Mnldenhaums  angehoben ;  sodann  wird  die 
Mulde  vor  die  betreffende  Besehickungsöft'nung. 
deren  Thüre  inzwischen  angehoben  wurde,  ge- 
fahren, die  Mulde  in  den  Ofen  geschoben,  indem 
man  die  Katze  voranfährt,  ausgekippt,  indem 
man  den  Muldenbaum  um  die  eigene  Achse  dreht, 
nach  Bedarf  etwas  angehoben  und  aus  dem  Ofen 
zurückgezogen.  Nun  wird  dio  Mulde  bis  auf 
ihren  Platz  über  dem  Muldenwagen  gefahren 
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and  auf  denselben  gesetzt.  Die  Beschickungs- 
uia8chine  fahrt  nnn,  indem  sie  gleichzeitig  den 
Muldenbaum  mit  der  Katze  zurückfahrt,  vor  die 
zweite  Mulde,  um  diese  zu  ergreifen.  Alle 
Bewegungen  erfolgen  aufserordentlich  rasch, 
geradezu  ruckweise  und  sehr  sicher.  Bedingung 
ist  dabei,  dafs  mit  Gegenstrom  gearbeitet  wird, 
wodurch  aber  grofse  Reparaturen  an  den  Ankern 
und  den  Schaltapparaten  nöthig  werden.  Auf 
mancher  Ofenbühne  hat  man  deshalb  eine  voll- 
ständige Elektrikerwerkstätte  eingerichtet,  in 
welcher  immer  eine  ganze  Anzahl  von  Ankern, 
Stromabnehmern  und  Schaltern  zum  sofortigen 
Gebrauch  bereit  liegen. 


n 


A 


Figur  37. 

Martinwerk  der  American  Iron  awl  Sied  Co. 


A  SO-t-Oeten     H  Breilspurg«leiso  fOr  dl» 
geleis«  für  die  MuideDwagea.    I>  Sch.chtgweneuger.  t 

G  Fnlivorriehtung. 


Das  Martinwerk  der  American  Iron  and 
Steel  Comp,  in  Pittsburg  (Figur  37)  umfafst 
sechs  50 -Tonnonöfen,  welche  mit  Generatorgas 
geheizt  werden.  Die  Ocfen  stehen  in  zwei  Heihcn 
und  die  Anordnung  ist  genau  dieselbe,  wie  in  dem 
zuletzt  beschriebenen  Martinwerk  der  Carnegie 
Steel  Comp.  Auf  jeder  Seite  ist  eine  Beschickungs- 
maschine, wie  eben  beschrieben,  vorhanden.  Sehr 
beachtenswerth  sind  die  zum  Martinwerk  ge- 
hörigen Schacht-Gaserzeuger,  welche  mit  hoch- 
liegenden  Kohlenbunkern  ausgestattet  sind;  den 
letzteren  wird  die  Kohle  von  der  Entladestelle 
aus  durch  einen  hoch  über  die  Dächer  der  Walz- 
werke und  der  Bessemerei  geführten  Kohlen- 
transporteur zugeführt.  Ueber  den  einzelnen 
Schächten  sitzen  Meisbehälter,  denen  die  Kohle 


von  selbst  zuflieist,  so  dafs  zur  Bedienung  de* 
Füllorts  der  Gaserzeuger  ein  Mann  ausreicht. 

Das  Martinwerk  der  Illinois  Steel  Comp-, 
in  Süd-Chicago  umfafst  zehn  in  zwei  Reihen 
aufgestellte  Martinöfen,  davon  sechs  feststehende 
von  35  und  45  t  und  vier  kippbare  Wellnian- 
öfen  von  50  t.  Ks  sind  drei  elektrisch  W- 
triebeue  Wellman-Seaver-Beschickungsmaschinen 
älterer  Construction  vorhanden,  sowie  I.anf- 
krähno  über  der  Ofenbfihne.  Gegossen  wird 
aus  dem  Laufkrahn.  Die  Oefen  wurden  mit 
Generatorgas  betrieben,  doch  wurden  zur  Zeit 
meines  Besuchs  an  einem  der  kippbaren  Offen 
Versuche  mit  Naturgas  angestellt. 

DieWellmanöfen(Fig.3N 
bauen  sich  auf  zwei  Stahl- 
~. ri  T  wiegen  auf,  welche  auf  star- 
ken Stahlgufsständern  mit 
ebenen  Oberflächen  ruhen. 
Das  Mauerwerk  des  Ofens 
ist  in  sehr  sorgfältiger  Weis«1 
mit  eisernen  Constrnctionen 
umgeben  und  verankert,  so 
dafs  Beschädigungen  des- 
selben ausgeschlossen  sind. 
Hinter  dem  Ofen  auf  der 
Ansgufsseite  sind  zu  beiden 
Seiten  des  Ofens  hydrau- 
lische, auf  einem  Drehzapten 
aufgebaute  Cylinder  ange- 

± bracht,  in  denen  Kolben 
-  —  —  spielen.  Die  Kolbenstangen 
greifen  seitlich  an  der  Rück- 
wand des  Ofens  an.  Für 
gewöhnlich  wird  der  Ofen, 
;  mit  den  mittleren  Theilen 
der  Wiegebahnen  auf  den 
unterstützenden  Ständern 
anfliegend,  aufrecht  stehen. 
Wenn  der  über  den  Kolben 
befindliche  Theil  der  hydrau- 
lischen Cylinder  mit  I'rei*- 
wasser  angefüllt  wird,  wird 
das  Vordertheil  des  Ofen« 
herabgezogen,  indem  er  sich  auf  seinen  Unter- 
stützungen wiegt,  und  der  Stahl  kann  in  die 
hinter  dem  Ofen  bereitgehaltene  Pfanne  ab- 
gegossen werden.  Diese  grofsen  kippbaren  Oefen 
macheu  ebenso  wie  die  grofsen  feststehenden  in 
24  Stunden  nur  zwei  Güsse. 

Summtliche  amerikanische  Walzwerke  be- 
nutzen, wenn  sie  eigene  Stahlwerke  besitzen, 
die  vorhandene  Wärme  der  aus  dem  Stahlwerk 
koniinenden  Blöcke.  Es  geschieht  dies  aber  nicht 
in  der  Weise,  dafs  man,  wie  meist  auf  den  den;- 
sehen  Werken,  die  Blöcke  in  ungeheizte  An*- 
gleichgruben  setzt,  sondern  man  setzt  die  Blöcke 
immer  iu  mit  Naturgas,  Generatorgas  oder  l'etr«- 
lcum  geheizte  Tieföfen  ein,  welche  4  bis  1<* 
Blöcke  gleichzeitig  aufnehmen  können.    Es  ist 
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in  Pittsburg. 
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die»  durch  die  Art  der  Verarbeitung  der  Blöcke 
im  Walzwerke  bedingt.  Die  fast  ausnahmslos 
allein  mit  maschinellen  Vorrichtungen  arbeitenden 
Walzwerke  können  nur  Blöcke  und  Stäbe  ver- 
arbeiten, welche  wahrend  der  Arbeit  vollständig 
gerade  bleiben,  welche  also  gut  und  sehr  gleich- 
mäfsig  warm  sind.  Nur  bei  den  Ältesten  An- 
lagen findet  man  es  noch,  dafs  der  Block  wahrend 
der  Verarbeitung  durch  Menschenhand  bewegt 
wird.  Alle  neueren  Ausführungen  und  auch  ein 
Theil  der  alteren  sind  aber  so  vollkommen  ein- 
gerichtet, dafs  alles  maschinell  geschieht  und 
weder  Leate  zum  Anschlagen  von  Zangen  an 
den  Oefen,  noch  Walzer,  Bondern  nnr  noch  Steuer- 


Figur  88. 

lente  für  die  Maschinen  vorhanden  sind.  Be- 
dingung für  diese  Art  der  Verarbeitung  ist,  wie 
schon  gesagt,  ein  vollkommen  gleichmäßig  warmer 
Block  bezw.  Stab;  es  wird  deshalb  das  Walzgut 
mitunter  noch  während  der  Verarbeitung  nach- 
cewärmt.  Indem  man  die  schwere  Walzarbeit 
den  Walzern  annimmt  und  der  unermüdlichen, 
dabei  sehr  rasch  und  sicher  arbeitenden  Maschino 
überträgt,  indem  man  ferner  bei  drr  Verarbeitung 
eine  weitgehende  Arbeitstheilnng  einführt  und 
keine  der  Einrichtungen  überbürdet,  ist  man  in 
der  Lage,  außerordentlich  große  Mengen  walzen 
zn  können. 

Die  Einrichtungen  der  einzelnen  Walzwerke 
sind  sehr  verschiedene  und  nnr  die  Vorrichtungen 
zum  Nachwärnien  der  vom  Stahlwerk  kommenden 


Blöcke  gleichen  einander  sehr,  so  dafs  es  am 
zweckmäßigsten  ist,  die  Walzwerksanlagen  einer 
Anzahl  amerikanischer  Werke  der  Reihe  nach 
zu  beschreiben. 

Auf  dem  Homesteader  Werk  der  Carnegie 
Steel  Comp,  findet  man  sehr  alte  und  sehr 
moderne  Walzwerksanlagen  zu  einem  Betriebe 
vereinigt.  Die  Erzeugnisse  des  Homesteader  Werks 
sind  gewalzte  Blöcke  in  allen  Abmessungen, 
leichtes  und  schweres  Formoisen,  Platinen,  Bleche 
und  Panzerplatten.  Von  der  Beschreibung  der 
Einrichtungen  für  die  Herstellung  von  Panzer- 
platten, Platinen  und  Blechen,  sowie  von  der 
Beschreibung  der  älteren  Wal  zw  erksan  lagen  für 
die  Herstellung  von  Formeisen 
soll  hier  abgesehen  werden.  Zum 
Nachwärmen  der  von  den  Stahl- 
werken zum  Walzwerk  gehenden 
Blöcke,  welche  immer  zu  vieren 
auf  einem  Blockformwagen  stehen, 
dienen  in  Homestead  mit  Naturgas 
geheizte  Tietöfen,  welche  je  sechs 
Blöcke  aufnehmen  können.  Diese 
Tieföfen  sind  in  3  Gruppen  für 
3  Walzwerksanlagen  angeordnet. 

Eine  dieser  Gruppen  versorgt 
eine  alte  Blockstraße  mit  Blöcken 
(Figur  3!»).  Die  Zufuhr  der  von 
den  Blockdrückern  kommenden 
Blöcke  erfolgt  durch  Locomotiven 
auf  Schmalspurgeleisen.  Die  Gru- 
ben sind  neben  der  Walzenstrafse 
so  angeordnet,  dafs  die  zwei  vor- 
handenen elektrischen  3  Motoren- 
krähne  die  auf  den  Zufuhrwagen 
aufrecht  stehenden  Blöcke  in  die 
Gruben  einsetzen,  aus  denselben 
ausziehen  und  auf  den  Rollgang 
legen  können.  Die  Beschreibung 
einiger  bemerkenswerther  Einrich- 
tungen an  den  Gruben  soll  später 
erfolgen.  Die  Blöcke  werden  durch 
eine  im  Lasthakcn  des  elektrischen 
Laufkrahnes  hängende  gewöhn- 
liche Zange  gefaßt,  welche  mit  Hülfe  einer 
doppelten,  an  den  oberen  Zangenschenkeln  an- 
gebrachten Kniehebelvorrichtung,  sowie  einer  mit 
Handhebeln  und  Handhabe  versehenen  Stellstange 
geöffnet  und  geschlossen  werden  können.  Um 
einen  Block  zu  fassen,  ist  also  aufser  dem  Lauf- 
krahn-Maschinisten  immer  noch  ein  Mann  nöthig, 
welcher  die  Zange  öffnet  und  schliefst.  Die  von 
demselben  zu  verrichtende  Arbeit  ist  nicht  be- 
sonders schwer;  auch  leidet  er  nicht  sehr  unter 
der  Hitze,  da  die  Stellstange  nngefähr  4  m  lang 
ist  und  er  nicht  näher  an  die  Blöcke  und  Gruben 
heranzutreten  braucht.  Der  Mann  behält  die 
Stellstange  immer  in  der  Hand  und  macht  also 
alle  Wege,  die  der  Block  macht,  mit.  Das  Block- 
walzwerk  ist  ein  Reversirwalzwerk ,  welche« 
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mittels  Stirnradvorgeleges  durch  eine  kleine  Zwil- 
lingsmaschinc  angetrieben  wird. 

Bemerkenswerth  am  Blockwalzwerk  ist  die 
vor  der  Walze  befindliche,  sehr  einfache  Kant- 
und  Verschiebevorriehtnng.  Dieselbe  besteht  ans 
einer  in  der  Mitte  unter  dem  Kollgang  liegenden 
starken  Welle,  welche  mittels  Zahnstangen-Stirn- 
radgetriebes durch  einen  doppeltwirkenden  hydrau- 
lischen Cylinder  verdreht  werden  kann.  Auf  dieser 
Welle  sitzen  5  Doppelhörner,  welche  so  geformt 
sind,  dafs  beim  langsamen  Verdrehen  der  Welle 
der  auf  dem  Blockrollgang  liegende  Block  durch 
die  Horner  verschoben,  dagegen  beim  raschen 
Verdrehen  gekantet  wird.  Diese  Vorrichtung  hat 
den  Vorzug  gröfster  Einfachheit  und  Unemptind- 
lichkeit  gegen  Verschleils;  sie  arbeitet  ferner 
sehr  rasch  und  sicher  und  läfst  sich  bequem  aus- 


Figur  39. 

I  Elektrischer  Blocklaulkrahn.    U  Blocklange  mit  Hand- 
stellvorrichtang.     r  Hydraulische  Blocklange,     U  Hydrau- 
lischer Kant-  und  Verachiebeupperat.    K  Blockgabel. 

und  einbauen.  Alle  Rollgänge  liegen  über  Flnr 
und  kein  Getriebe  und  keine  Kupplung  ist  über- 
deckt. Vorhanden  sind  an  der  Walze  eiu  Vor- 
und  ein  Hinterwalzer,  welche  den  Block,  seitlich 
neben  dem  Bollgang  stehend,  mit.  einer  Gabel 
anfassen.  Zum  Schneiden  schwerer  Blöcke  dient 
eine  im  Kollgang  hinter  der  Blockwalze  stehende, 
von  unten  schneidende  hydraulischo  Scheere  mit 
daneben  liegendem  hydraulischem  Verladckrahn 
einfachster  Bauart,  welcher  die  Blöcke  auf  Schmal- 
spurwagen  verladet.  Die  von  unten  schneidende 
Scheere  macht  die  zu  so  vielen  Störungen  Atilais 
bietende  Wippe  entbehrlich.  Die  leichten  Blöcke 
laufen  durch  die  hydraulische  Scheere  zu  einer 
am  Ende  des  Kollgangs  stehenden ,  von  oben 
schneidenden  Excentcrscheere.  Die  geschnittenen 
Blöcke  und  Enden  fallen  auf  einen  hinter  der 
Scheere  befindlichen  Tisch  und  werden  die  erBteren 
von  dort  mit  Hülfe  einer  im  Lasthaken  eines 
gewöhnlichen  hydraulischen  Krahns  hangenden 
Verladezange  auf  Schmalspurwagen  verladen.  Das 


Verladen  der  Blockenden  erfolgt  in  primitiver 
Weise  durch  Schiebkarren  auf  bereitstehende 
normalspurige  Wagen,  auf  welchen  die  Enden 
sofort  durch  Brausen  abgekühlt  werden. 

Die  Anlage  ist  äufserst  veraltet  und  wem? 
leistungsfähig,  wenn  auch  die  einzelnen  Apparate 
an  und  für  sich  gut  arbeiten.  Die  aufgetretenen 
Mängel  suchte  man  an  anderen  Stellen  des  Werkes 
zu  vermeiden.  Z.  B.  arbeitet  das  Brammenwalz- 
werk, welches  hier  nicht  weiter  beschrieben  werdet 
soll,  mit  besseren  Krahnzangen.  Zum  Einsetzen 
und  Ausziehen  der  Blöcke  aus  den  Gruben  dienen 
hier  hydraulische  Drehkrähne  mit  heb-  und  senk- 
barem Ausleger,  auf  welchem  eine  vierrädrige 
Katze  hydraulisch  verschoben  werden  kann.  An 
den  Achsen  der  Katze  sind  die  inneren  Schenke: 
der  Zangenhebel  mittels  Ketten  aufgehangen, 
während  die  Bolzen  der  Zangenhebel  in  einem 
gemeinsamen  Schild  gelagert  sind,  das  durrh 
einen  auf  der  Katze  sitzenden  hydraulischen 
Cylinder  gehoben  und  gesenkt  werden  kann. 
Beim  Heben  öffnet  sich  die  Zange,  indem  die 
beiden  Zangenhebelketten  schlaff  werden,  beim 

I  Senken  schliefst  sie,  sich,  indem  die  Ketten  an- 
gespannt werden.  Auch  bei  dieser  Zange  km 
aulser  dem  Krahnmaschinisten  noch  ein  Mann 
zur  Hülfe  nöthig,  welcher  mit  Hülfe  einer 
zwischen  die  Ketten  gesteckten  Stange  die  Zange 
in  die  richtige  Stellung  zum  Fassen  des  Blocks 
dreht.  Der  betreffende  Arbeiter  wird  aber  jeden- 
falls viel  weniger  angestrengt  als  beim  Arbeiten 
mit  der  früher  beschriebenen  Zange 

Die  zu  der  neuen  Blockwalzwerksanlage  in 
llomestead  (Figur  40)  gehörigen  vier  Tiefofen- 
krähne  vermeiden  die  geschilderten  Mängel  voll- 

I  ständig.  Dieselben  laufen  über  lri  Tieföfen  für 
je  ti  Blöcke  und  können  von  dem  schmalspurigen 
Zufuhrgeleise  die  Blöcke  in  die  Oefen  einBetzen, 
aus  diesen  ausziehen  und  in  den  vor  dem  Zufahr- 
rollgang des  Blockwalzwerks  liegendon  Block- 
kipper  setzen;  sie  sind  mit  Motor  für  jede 
einzelne  Bewegung  ausgestattet  und  arbeiten 
mit  Gleichstrom  von  niedriger  Spannung.  IhV 
Krahnzange  besteht  aus  zwei  geraden  Schenkeln, 
welche  mittels  Bolzen  an  einem  Qnerstück  ge- 
lenkig angebracht  sind.  Die  Zangenhebel  tragen 
am  oberen  Ende  durchgehende  Bolzen,  welche 
in  Führungen  an  den  zwei  seitlichen  Schildern 
fassen  ;  durch  die  sich  gegenüberstehenden  schrägen 
Führungen  wird  erreicht ,  dafs  die  Zange  sich 
öffnet,  wenn  sie  den  führenden  Schildern  genähert 
wird,  und  dafs  sie  sich  schliefst,  wenn  sie  von 
den  Schildern  entfernt  wird.  Durch  eine  zum 
Maschinistenstande  führende  Stange  oder  ein 
Drahtseil,  auf  welches  ein  durch  ein  Gewicht 
belasteter  Doppelhebel  wirkt  ,  wird  die  Zange 
immer  angehoben  und  geöffnet  gehalten.  Wenn 
die  Wirkung  des  Gew  ichts  durch  den  Maschinisten 
mit  Hülfe  eines  Handhebels  und  einer  Braht- 
sehnnr  aufgehoben  wird,  wird  die  Zange  durch 
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ihr  Gewicht  sich  senken  und  schliefsen;  die 
Stange  bezw.  das  Drahtseil  wird  dabei  mitsinken. 
Diese  Stange  liegt  in  der  centralen  Ansbohrnng 
der  als  Zagorgan  dienenden  doppelten  runden 
Zahnstange,  welche  nuten  die  beiden  Fnhrungs- 
schilder  tragt.  Letztere  sind  unter  sich  ver- 
bunden, oben  mit  einem  Stirnrad  versehen  und 
drehbar  am  die  Zahnstange  auf  den  unteren 
Rund  derselben  aufgesetzt.  Mit  Hülfe  eines  in 
das  Stirnrad  eingreifenden  kleineren  Stirnrads 
und  einer  senkrechten,  zur  Katze  führenden  Welle 
kann  die  Krahnzange  von  der  Katze  aus  durch 
einen  besonderen  Motor  um  jeden  Winkel  gedreht 
werden.  Zwischen  der  Zange  und  den  Führungs- 
schildem  sind  vier  kleine  Pufferfedern  angebracht, 
damit  Beschädigungen  der  Maschine  beim  Aufsetzen 
der  Zange  anf  den  Block  vermieden  werden. 

I 


I. 


Figur  40. 

Das  Hochwinden  der  die  Zango  tragenden 
doppelten  Zahnstange  wird  durch  zwei  sich  gegen- 
überstehende kleine  Stirnräder  des  Katzenwind- 
werks  besorgt;  der  obere  Theil  der  Zahnstange 
wird  in  einem  auf  der  Katze  befindlichen  Anf  bau 
geführt.  Der  Maschinist  steht  auf  der  Katze, 
er  macht  also  alle  Bewegungen  derselben  mit 
und  ist  in  der  Lage,  die  Zange  nnd  den  zu 
fassenden  Block  immer  genau  sehen  zu  können. 

Die  Krähne  arbeiten  ganz  aufserordentlich 
rasch  und  sicher  und  sind  imstande,  den  Block 
in  jeder  Lage  zn  fassen,  einsetzen  und  ausziehen 
zu  können.  Von  den  vier  Krähnen  waren  für 
die  16  Tieföfen  nur  zwei  thätig,  während  die 
beiden  übrigen  in  Bereitschaft  standen.  Die 
£anze  Krahnanlage  wnrde  durch  zwei  Mann 
bedient,  welche  ohne  jede  Beihülfe  die  Bewegung 
der  Blöcke  besorgten. 

Die  Tieföfen  (Figur  41)  haben  Deckel,  welche, 
dicht  über  dem  Ofenrand  sitzend  nnd  auf  je 
vier  kleinen  Laufrädern  ruhend,  auf  seitlichen 


gnfseisernen  Schienen  oder  anf  schweren  in  An- 
güssen der  Ofenabdeckplatten  gelagerten  Quadrat- 
eisen  verfahren  werden  können.   Das  Verschieben 
der  Deckel  erfolgt  hydraulisch  nnd  zwar  werden 
die  Deckel  der  äufseren  Tieföfen  von  in  Mannes- 
höhe gelagerten  Wellen  aus  mittels,  durch  Klauen- 
kupplungen ein-  und  ausrückbarer,  Hebel  und 
Zugstangen  bewegt.    Die  Welle  empfängt  ihre 
Bewegung  von  einem  senkrechten  hydraulischen 
Cylinder  aus  durch  Zahnstange  und  Stirnrad. 
Das  Verfahren  der  Deckel  der  inneren  Tieföfen 
erfolgt  durch  unmittelbar  angreifende  liegende 
hydraulische  Cylinder.  Das  Abdichten  der  Fugen 
zwischen  Deckel  und  Ofen  erfolgt  durch  Auf- 
schaufeln von  Koksklein,  welches  von  einem 
!  Wagen  herbeigebracht  wird,  der  auf  einem  dicht 
:  bei  der  Ofenhalle  liegenden  normalspurigen  Ge- 
leise bereitsteht.    Diese  Arbeit, 
sowie  das  Bedienen  der  hydrau- 
lischen Maschinen  zum  Vorfahren 
der  Ofendeckel,  der  Gas-  und  Luft- 
ventile u.  s.  w.  wird  durch  un- 
gefähr 10  Mann  ausgeführt. 

Die  aus  den  Tieföfen  kommen- 
den Blöcke  werden  in  einen  vor 
dem  Znfnhrrollgang  zum  Block- 
walzwerk liegenden  Blockkipper 
mit  unter  demselben  befindlichem 
stehendem  Cylinder  senkrecht  ein- 
gesetzt und  durch  den  Kipper  auf 
den  Rollgang  gelegt.  Der  durch 
den  Kollgang  voranbewegte  Block 
drückt  eine  Zunge  znr  Seite, 
welche  durch  eine  Feder  so  ge- 
halten wird,  dafs  in  Arbeit  be- 
findliche nnd  bereit«  weit  herunter- 
gewalzte Blöcke  anf  den  schma- 
len, unter  der  Ofenbnhne  befind- 
lichen Bollengang  mit  losen  Rollen 
abgelenkt  werden  und  nicht  gegen  den  Block- 
kipper stofsen  und  diesen  beschädigen  können. 
Nachdem  der  Block  die  Zunge  passirt  hat,  schlägt 
diese  wieder  in  ihre  alte  Lage  zurück. 

Das  Blockwalzwerk  ist  ein  Dnowalzwerk 
von  ungefähr  1000  mm  Walzenabstand  mit  direct 
angreifender,  sehr  kräftiger,  von  McKintosh, 
Hemphill  &  Co.  in  Pittsburg  gelieferter  Zwillings- 
reversirmaschine.  Vor  nnd  hinter  der  Block- 
walze liegen  Revcrsirrollgänge.  Der  vor  der 
Blockwalze  befindliche  Kant-  und  Verschiebe- 
apparat besteht  ans  einem  einfachen,  auf  hydrau- 
lisch heb-  und  senkbarer  Plattform  hydraulisch 
verfahrbaren  Wagen  mit  doppelter  Spitzenreihe 
zu  je  5  Spitzen.  Die  Anstellvorrichtung  für  die 
Oberwalze  ist  sehr  complicirt.  Die  beiden  hydrau- 
lischen Cylinder  mit  Doppelplunger  liegen  anf* 
dein  Kammwalzengcrüst  und  drehen  mit  Hülfe 
einer  Zahnstange  und  eines  kleinen  Stirnrads 
eine  senkrechte  Achse  zwischen  den  beiden  Block- 
walzenständern. Auf  der  senkrechten  Achse  sitzt 
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ein  zweites  grofseres 
Stirnrad,  welches  mit 
anf  den  Schrauben- 
spindein  sitzenden 
Stirnradern  zusam- 
menarbeitet. I>ie  An- 
ordnung der  mittleren 
senkrechten  Achse  mit 
den  Stirnradern  hat 
den  Zweck,  eine  Ueber- 
setzung  ins  Schnelle 
zu  schaffen  und  den 
Hub  der  Oberwalze  da- 
durch zu  vergröfseni. 
II.  E.  hatt«  »ich  diese 
äufserst  verwickelte 
Bauart  aber  vermei- 
den lassen,  wenn  man 
dicke  Druckschrauben 
mit  der  zulässig  grßfs- 
ten  Steigung  ange- 
wendet hatte.  Um  die 
Walzen  rasch  auv 
und  einlegen  zu  kön- 
nen ,  hat  man  mit 
Hülfe  eines  unmittel- 
bar angreifenden  hy- 
draulischen Oylinder« 
den  aufseren  Walzen- 
ständer  verschiebbar 
gemacht.  In  sehr 
zweckmitfsiger  Weise 
ist  die  Lagerung 
der  Kuppel-  und  An- 
griffsspindeln, welche 
immer  in  derselben 
Höhenlage  arbeiten, 
d.  h.  der  unteren  Spin- 
deln durchgeführt:  ein 
einfaches  gufseiserne» 
Lager  ruht  auf  einem 
starken  Univerealeisen 
mit  unteren  seitlichen 
Randern  dasselbe  um- 
fassend. Die  Endendes 
Universaleisens  sind 
etwas  nach  unten  ge- 
bogen und  ruhen  »ni* 
zwei  Böcken,  welche 
auf  den  Prismen  der 
Walzenstanderplatten 
befestigt  sind.  Indem 
sich  das  Lager  auf 
dem  Universale^ 
vorschieben  kann  und 
das  elastische  Univer- 
ealeisen jedem  Drucke 
der  Spindel  nachgabt, 
ist  die  letztere  immer 
sicher  getragen,  ohne 
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dafs  Bräche  der  Lagerung  entstellen  können.  Die  I 
grofse  .Spindel  zwischen  der  oberen  Blockwalze 
und  der  oberen  Kammwalze  wird  durch  ein  Lager  ' 
getragen,  welches  mit  Hülfe  eines  unteren  Bolzens 
zwischen  zwei  Hebeln  drehbar  gelagert  ist.  Die 
einen  Enden  der  Hebel  sind  mittels  festliegender 
Bolzen  drehbar  am  Kammwalzenstander  befestigt, 
wahrend  die  anderen  Enden  mittels  kurzer  Zug- 
stangen und  Bolzen  am  oberen  Einbaiistück  des 
Walzenständers  befestigt  sind  und  die  Bewegung 
des  Baustücks  also  mitmachen.  Die  Kuppel- 
spindel ist  dadurch  in  jeder  Lage  gut  unterstützt. 

Die  Bloekstrafse   arbeitet   sehr  flott ;  vor- 
handen   sind  an   derselben   ein  Vor-   und  ein  I 
Hiuterwalzer  und,  abgesehen  vom  Personal  an 
«ler  Walzenzuginaschine,    drei   Mann    auf  der 
Steuerbühne.     Hinter  dem  Walzrollgang  liegt  ! 
ein  schmaler  Scheerenrollgang  mit  eingebauter 
hydraulischer,   von  unten  schneidender  Scheere, 
welche  nur  selten  benutzt  wird.    Die  von  unten 
schneidende  Scheere  macht  eine  Wippe  entbehr- 
lich.   Die   von  der  Walze   kommenden  Blöcke 
laufen  durch  diese  Scheere  zu  einer  stellenden 
Kxcenterscheere  mit  angehängter  Dampfmaschine, 
wo  sie  geschnitten  werden  und  in  untergestellte 
Kasten  fallen.    Diese  Kasten  stehen  zu  zweieu 
auf  einem  hinter  der  Scheere  befindlichen,  senk- 
recht zum  Rollgang  mittels  eines  hydraulischen 
Hegenden    Cylinders   verschiebbaren,   auf  einer 
Hahn  gleitenden  Tisch.    Von  dem  Tisch  werden 
■iie  gefüllten  Kasten  mit  Hülfe  eines  über  die 
R'dlgänge  und  die  beiden  Scheeren  hinweggehen- 
den elektrischen  Laufkrahns  abgehoben  und  auf 
Wagen    gesetzt,   welche   auf  einem  seitlichen 
Schmalspurgeleise  bereitstehen  und  durch  Loco- 
raotiven  auf  die  Verladeplätze  gebracht  werden 
können.    An  Stelle  eines  abgehobenen  gefüllten 
Kastens  wird  immer  wieder  ein  leerer  Kasten 
auf  den  Tisch  gesetzt.    Wenn  Blockenden  oder 
schlechte  Stücke  abgeschnitten  werden,  verfährt 
man  den  Tisch  ganz  zur  Seite,  so  dafs  die  Stücke 
auf  einen  unter  der  Schlittenbahn  des  Tisches 
liegenden  Transporteur  fallen.  Letzterer  besteht 
ans  einer  aus  Blech  mit  nntergenieteten  Prortl- 
eisen hergestellten  Bahn,  anf  welcher  zwischen 
zwei  Treibketten  befestigte  kräftige  Winkeleisen 
schleifen  und  die  auf  der  Bahn  liegenden  Stücke 
erst  wagerecht,  dann  schräg  in  die  Höhe  mit- 
nehmen und  schliefslich  auf  Sehmalspnrwagen 
befördern,  deren  auf  einer  Seite  offener  Kasten 
Jnrch  entsprechendes   Kippen   desselben  rasch 
entleert  werden  kann.    Die  Ketten  sind  gewöhn- 
liche Treibketten  mit  ineinnndersteckbaren  (i  He- 
dem, welche  durch  zwei  Achsen   mit  je  zwei 
Kettenrädern  angetrieben  bezw.  geführt  werden. 
Der  Transporteur  ist  in  beständiger,   aber  sehr 
langsamer  Bewegung ;  der  Antrieb  erfolgt  durch 
einen  elektrischen  Motor. 

Die  auf  die  Verladeplätze  gebrachten  ge- 
lullten Blockkasten  werden  dort  durch  die  die 
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Plätze  überspannenden  elektrischen  Lanfkrähne 
ausgekippt  und  die  erkalteten  bezw.  kalt  ge- 
spritzten Blöcke  werden  mittels  derselben  Krahne 
in  normalspurige  Eisenbahnwagen  verladen, 
sobald  die  Conimissionen  beisammen  sind.  Zum 
Verladen  von  Billets  in  normalspurige  Eisen- 
bahnwagen ist  eine  völlig  selbstthätige  Vor- 
richtung vorhanden,  unter  welcher  gleichzeitig 
fünf  der  grofsen  4<>-t-Wagen  Platz  finden  können. 
Das  Wesentliche  der  Billet- Verladevorrichtnng 
ist  eine  doppelte  endlose,  ans  Flacheisengliedern 
bestehende  Transportkette,  deren  Bolzen  Köllen 
aus  (iufseisen  von  etwa  100  mm  Durchmesser 
und  etwa  100  mm  Breite  tragen.  Die  Kette 
lilnft  über  eine  hinter  der  Scheere  befindliche  ver- 
zahnte Führungsrolle,  deren  Zähne  zwischen  je  zwei 
benachbarte  Rollen  fassen,  steigt  auf  einem  schräg- 
liegenden H-  Eisen  von  etwa  400  mm  Höhe  unter 
einem  Winkel  von  etwa  30°  in  die  Höhe  und  läuft 
dann,  durch  H"  Eisen  weiter  unterstützt,  bis  zu 
einer  durch  einen  elektrischen  Motor  angetriebenen 
verzahnten  Rolle,  welche  die  Kette  in  Bewegung 
setzt.  Das  rückkehrende  Trum  der  Kette  läuft 
über  eine  Bahn,  welche  aus  zwei  Winkeln  ge- 
bildet und  unter  den  H-  Eisen  aufgehangen  ist.  Um 
die  Verbindung  zwischen  dem  Billetverlader  und  der 
Scheere  herzustellen,  kann  ein  Wagen  mit  elek- 
trischem Fahrmotor,  welcher  eine  endlose,  elek- 
trisch angetriebene  Transportkette  der  beschrie- 
benen Art  trägt,  zwischen  die  Scheere  und  den 
Verlader  eingefahren  werden,  l'cber  dem  Billet- 
verlader sind  schmale  Laufbühnen  und  auf  der 
entgegengesetzten  Seite  des  wagerechten  Theils 
10  Rutscheu  angebracht,  welche  so  angeordnet 
sind,  dafs  je  zwei  Rutschen  gleichzeitig  in  einen 
normalspurigen  Wagen  verladen  können.  Die 
über  die  Verladevorrichtung  laufenden  Blöcke 
bezw.  Billets  können  durch  Weichen,  welche  von 
Hand  von  der  Laufbühne  aus  gestellt  werden, 
in  die  Rutschen  abgelenkt  werden  und  gleiten 
auf  denselben  abwärts.  Auch  im  ansteigenden 
Theile  des  Blockverladers  sind  Weichen  an- 
geordnet, so  dafs  man  an  verschiedenen  Stellen 
Blöcke  oder  Enden  auf  den  Platz  werfen  kann, 
wenn  die  betreffenden  Weichen  entsprechend 
gestellt  werden.  Um  zu  verhüten,  dafs  die 
Billets  und  Blöcke  an  anderen  als  don  gewünschten 
Rollen  herabfallen,  ist  die  Transportkette  zu 
beiden  Seiten  mit  Platinen  eingefafst. 

Bevor  die  Blöcke  oder  Billets  auf  die  normal- 
spurigen Wagen  gelangen,  müssen  sie  so  weit 
erkaltet  sein,  dal's  die  hölzernen  Wagenkasten 
nicht  in  Brand  gerathen  können.  Es  ist  deshalb 
durch  eine  selbstsichernde  Verschlnfsvorrichtung, 
welche  mittels  eines  Handhebels  sehr  leicht 
geöffnet  oder  geschlossen  werden  kann ,  am 
unteren  Ende  einer  jeden  Rutsche  dafür  gesorgt, 
dal's  die  Billets  in  der  Rutsche  so  lange 
bleiben  müssen,  bis  sie  durch  das  ans  der  grofsen 
Anzahl    der   vorhandenen  Brausen  austretende 
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Wasser  genügend  abgekühlt  sind.  Um  die  Blöcke 
aus  der  Rutsche  in  den  Wagen  fallen  zu  lassen, 
bedarf  es  nur  einer  kleinen  Bewegung  am  Hand- 
hebel, dann  drückt  das  auf  der  Verschlufsklappe 
lastende  Gewicht  dieselben  von  selbst  auf.  So- 
bald die  Ladung  die  Rutsche  verlassen  hat, 
schlägt  die  Klappe  von  selbst  wieder  zu.  Durch 
zwischen  dem  Hebelgcstänge  und  der  Klappe 
eingeschaltete  Federn  ist  dafür  gesorgt,  dafs  die 
gegen  die  Klappe  stofsenden  Blöcke  keinen 
Schaden  anrichten  können.  Der  Blockverlader 
arbeitet  ganz  aufserordentlich  sicher  und  ist  in 
der  Lage,  ohne  Anstrengung  jede  ihm  zugeführte 
Menge  zu  bewältigen.  Die  Blöcke  laufen  nämlich 
auf  dem  Band  mit  der  doppelten  Geschwindig- 
keit desselben,  da  ihnen,  auf  den  Rollen  der 
Transportkette  aufliegend,  auch  noch  die  Umfangs- 
geschwindigkeit derselben  ertheilt  wird. 

Ebenso  wie  bei  der  vorher  beschriebenen 
alten,  kleinen  Blockstrafse  liegen  auch  die  Roll- 
gänge der  neuen  Strafse  über  Flur  und  sind  keine 
Abdeckplatten,  sondern  nur  seitliche  Führungen 
an  den  Rollgängen  vorhanden.  Kein  Theil  ist 
überdeckt  und  nirgends  ist  eino  Schutzvorrichtung 
angebracht,  so  dafs  man  sofort  sehen  kann,  ob 
irgend  etwas  in  Unordnung  ist  und  immer  recht- 
zeitig einschreiten  kann.  Dafs  durch  das  Frei- 
legen der  Rollgänge  die  Ausführung  von  Repara- 
turen ganz  bedentond  erleichtert  wird,  bedarf 
kaum  der  Erwähnung.  Kleinere  Arbeiten,  wie  Nach- 
schlagen von  Keilen,  Nachziehen  von  Schrauben 
u.  s.  w.  können  ohne  jede  Betriebsstörung  vor- 
genommen werden.  Der  Antrieb  der  Rollgänge 
erfolgt  theils  durch  Dampfmaschinen,  theils  durch 
Gleichstrom-Elektromotore  nnd  zwar  wurde  für 
die  Kehrrollgänge  der  Dampfantrieb  beibehalten, 
während  die  nach  einer  Richtung  umlaufenden 
Rollgänge  elektrisch  angetrieben  werden.  Nach- 
ahmenswerth  ist  diese  Einrichtung  nicht,  nach- 
dem sich  der  elektrische  Antrieb  für  Kehrroll- 
gänge auf  europäischen  Werken  in  jahrelangem 
Betriebe  bereits  als  richtig  erwiesen  hat. 

Eigenartig  und  in  mancher  Beziehung  sehr 
beachtenswert h  ist  eine  ebenfalls  in  Homestead 
vorhandene  Walz  Werksanlage  für  H"i  l_|-> 
1- Eisen  und  schwere  Winkel  (Figur  42). 
Zur  Anlage  gehören  mit  Naturgas  geheizte  Tief- 
öfen mit  Einsetz-  und  Ausziehkrähnen,  genau 
wie  schon  beschrieben. 

Die  nachgewärmten  Blöcke  werden  auf  einen 
Hollgang  gelegt,  welcher  dieselben  zum  heb- 
nnd  senkbaren  Rollentisch  vor  der  Trioblock- 
strafse  von  etwa  HOO  mm  Walzenabstand  bringt. 
Unter  dem  Tisch  befindet  sich  ein  hydraulisch 
verschiebbarer  Kant-  und  Versehiebewagen  mit 
einer  Spitzenreihe.  Das  Kanten  erfolgt  durch 
Sinkenlassen  des  Tisches,  nachdem  man  zuvor 
die  Spitzen  des  Kantwagens  unter  den  betreffen- 
den Block  gefahren  hat.  Hintor  der  Blockwalze 
befindet  sich  ebenfalls  ein  hydraulisch  heb-  und 


senkbaror  Tisch  mit  angetriebenen  Rollen.  Vor 
und  hinter  den  Gerüsten  der  nebenan  befind- 
lichen Fertigstrafse  von  ungefähr  800  mm  Walzen- 
abstand stehen,  parallel  zur  Längsrichtung  der- 
selben auf  BreitBpurgcleisen  verfahrbar,  Ueber- 
hebe-  und  Transportvorrichtnngen.  Dieselben 
bestehen  aus  einem  vierrädrigen  Wagen,  welcher 
durch  einen  auf  demselben  befindlichen  Gleich- 
strommotor auf  dem  Breitspurgeleise  bewe^i 
werden  kann,  mit  einem  auf  demselben  um  einen 
Zapfen  drehbar  befestigten  Rollengang,  dessen 
Rollen  durch  einen  elektrischen  Motor  an getrieben 
werden.  Das  Heben  und  Senken  des  vorderen 
Theils  des  Rollgangs  erfolgt  dnreh  einen  hydrau- 
lischen Cylinder,  welcher  in  einem  auf  der  Wagen 
Plattform  stehenden  Gerüst  über  dem  heb-  nnd 
senkbaren  Rollengang  angebracht  ist.  Die  Zu- 
führung des  Druckwassera  zu  diesem  Cylinder 
erfolgt  durch  ein  seitliches  pendelndes  Teleskop- 
rohr und  in  gleicher  Weise  die  Rückführung 
des  verbrauchten  Wassers.  Der  Steuermann 
hat  seinen  Platz  auf  dem  Wagen,  macht  als» 
die  Bewegungen  desselben  mit;  er  ist  so  gesteil-, 
dafs  er  immer  in  das  Kaliber  sehen  kann,  v»r 
welches  der  Rollengang  gefahren  wurde.  Per 
Rollengang  nimmt  die  aus  den  Kalibern  zwischen 
Unter-  und  Mittelwalze  kommenden  Blöcke  einzeln 
in  Empfang,  hebt  sie  bis  vor  die  betreffenden 
Kaliber  zwischen  Mittel-  und  Oberwalze  und 
führt  sie  in  dieselben  ein.  Der  von  der  Block- 
walze kommende  Block  gelangt  über  den  hinter 
der  Walze  befindlichen  Rollentisch  auf  den  Sägen- 
rollgang  vor  die  Säge,  wo  beide  Köpfe  abge- 
schnitten werden  und  der  Block  erforderlichen 
Falles  auch  getheilt  wird.  Die  von  oben  nach 
unten  schneidende,  äufserst  kräftig  gebaute  Sage 
trägt  die  Blattwelle  am  Ende  eines  kräftigen 
Hebels,  der  am  anderen  Ende  drehbar  gelagert 
ist  und  mit  Hülfe  eines  hydraulischen  Cylinders 
gehoben  nnd  gesenkt  und  durch  den  (ylindor- 
untersatz  sicher  geführt  wird.  Den  Antrieb  der 
Säge  besorgt  eine  starke  liegende  Zwillinge 
dampfmaschine  durch  zwei  etwa  400  mm  breite 
Riemen. 

Die  Säge  schneidet  sehr  rasch  und  sauber. 
Den  grolsen  Spanverlust  nimmt  man  in  Kanf, 
um  tadellose  Blockköpfe  und  bei  der  späteren 
Walzarboit  keine  Störungen  zu  erhalten.  Die 
Säge  läuft,  solange  die  Strafse  arbeitet,  stet* 
mit  voller  Umdrehungszahl  und  ist  immer  znm 
Schneiden  bereit.  Die  abfallenden  Blockenden 
werden  durch  einen  Transporteur ,  genau  wie 
an  der  schon  beschriebenen  Blockstrafse.  in 
schmalspurige  Wagen  verladen.  Die  geschnittenen 
Blöcke  laufen  über  den  Sägenrollgang  und  über 
einen  an  den  Sägenrollgang  anschliefsendciu 
seitlich  verfahrbaren  Rollengang  bis  auf  einen 
seitlich  znm  Rollgang  verfahrbaren  Wagen, 
welcher  oben  Rollen  trägt.  Diese  Rollen  können 
durch  einen  auf  dem  Wagen  befindlichen  Gleich- 
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Btrommotor  gedreht 
nnd  der  ganze  Wngen 
durch  einen  zweiton 
Motor  seitlich  mit  dein 
darauf  befindlichen 
Hlock  bis  vor  zwei 
Wännöfen  verfahren 
werden.  Die  Zufüh- 
rung des  Strome«  zum 
Wagen  erfolgt  durch 
Schleifcontactc ,  die 
Steuerung  von  der  ge- 
meinsamen Steuer- 
biihne  aus.  Vor  der 
betreffenden  Ofenöff- 
nung  angekommen, 
wird  der  Block  dui  cl, 
den  Kollenapparat  des 
Wagens  soweit  als 
möglich  in  den  Ofen 
hineingefahren  und 
durch  eine  elektrische 
Einsatz-  und  Auszieh- 
maschine vollends  in 
den  Ofen  geschoben, 
indem  die  geschlossene 
Zange  der  Maschine 
einfach  hinten  an  den 
Block  stöfst.  BasOeff- 
nen  und  Schlielsen 
der  Ofenthüren  ge- 
schieht durch  Draht- 
seile von  einer  hinter 
der  Ofenreihe  befind- 
lichen Stelle  aus  durch 
einen  Mann. 

Die  Einsatz-  nnd 
Au8ziehma8Chine  ist 
parallel  der  Ofenroihe 
auf  einem  Breitspur- 
geleise elektrisch  ver- 
fahrbar  angeordnet ; 
zum  Verfahren  dient 
ein  auf  dem  Wagen- 
gestell angebrachter 
(Gleichst  rommotor.  Die 
Zange  ist  am  vor- 
deren Ende  einer 
Zahnstange  befestigt, 
welche  durch  eine 
vierrädrige  Katze  an 
einem  wagrecht  lie- 
genden |— |  -  Eisen  ge- 
führt und  durch  einen 
Oleichstrommotor  hin- 
und  hergefahren  wer- 
den kann.  Das  Oefl'nen 
und  Schliefsen  der 
Krahnzange  erfolgt 
durch  einen  besonde- 
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ren  Motor  mittels  Schranbvorrichtnng.  1  »er  Maschi- 
nist steht  so,  dafs  er  immer  in  die  betreffende 
Ofenöffnung  sehen  kann  und  die  Bewegungen  der 
Zahnstange  mitmacht.  Wenn  ausgezogen  werden 
soll,  wird  die  geöffnete  Zange  in  die  betreffende 
Ofenöffnung  eingefahren,  geschlossen  und  durch 
Zurückziehen  der  Zahnstange  der  Wock  auf 
den  mit  Rollen  versehenen  elektrischen  Wagen 
ausgezogen.  Die  Zange  wird  dann  geöffnet, 
weiter  zurückgezogen  und  der  elektrische  Wagen 
fahrt  nun  mit  dem  nachgewärmten  Wock  wieder 
in  seine  alte  Stellung  zurück,  der  Work  wird 
auf  den  seitlich  verfahrbaren  Rollengang  zu- 
rückgefahren und  geht  mit  diesem  bis  vor  den 
feststehenden  Rollengang  der  aus  zwei  (ierüsten 
von  etwa  HOU  nun  Walzenabstand  bestehenden 
Fertigstrafse.  Dieser  Kollgang  führt  nicht  bis 
zur  Strafse,  sondern  es  wird  der  Zwischenraum 
zwischen  ihm  und  der  Strafse  durch  einen  seit- 
lich verfahrbaren,  lieb-  und  senkbaren  Hollen- 
gang ausgefüllt. 

Der  Wock  läuft  vom  Wagen  über  beide 
Rollengängo  durch  das  erste  Kaliber  der  Fertig- 
strafse auf  einen  hinter  der  Strafse  stehenden, 
seitlich  verfahrbaren  Rollongang  von  genau  der- 
selben Construction,  wie  der  vor  der  Strafse 
befindliche,  wird  von  demselben  übergehoben  und 
durch  das  Kaliber  zwischen  Mittel-  und  Ober- 
walze gefahren.  Kr  gelangt  dann  wieder  auf 
den  vor  der  Walze  befindlichen,  inzwischen 
hochgestellten  Hollgang,  wird  mit  diesem  seit- 
lich verschollen  und  gesenkt,  so  dafs  er  in  das 
dritte  Kaliber  zwischen  Mittel-  und  Fnterwalze 
eintreten  kann.  Heim  letzten  Stich  gelangt  der 
Stab  von  der  hinter  der  Walze  befindlichen 
elektrisch  -  hydraulischen  Feberhebovorrichtung 
durch  das  Fertigkaliber  zwischen  Mittel-  und 
Oberwalze  des  Fcrtiggornsts  auf  den  beweglichen 
hochgestellten  Hollengang  vor  der  Walze  und 
über  diesen  auf  den  Sägerollgang.  Dort  wird 
der  Stab  ohne  Anwendung  von  Vorstöfsen  durch 
eine  von  oben  schneidende  Säge,  welche  der 
schon  beschriebenen  Wocksäge  genau  gleicht, 
geschnitten.  Die  abgeschnittenen  Enden  werden 
hier  nicht  maschinell,  sondern  von  Hand  weg- 
gebracht. Die  geschnittenen  Stäbe  laufen  auf 
dein  Rollgung  weiter  bis  vor  das  Warmlager, 
auf  welches  sie  durch  von  Dampfmaschinen  be- 
wegte Drahtseilschlepper  gezogen  werden.  Die 
Schleppwagen  laufen  mit  Rädern  auf  Schienen 
und  haben  Mitnehmer,  welche  beim  Rückgänge 
kippend  unter  den  zu  schleppenden  Stäben  hin- 
durchgehen und  beim  Vorwärtsgehen  diese  mit- 
nehmen. Die  Drahtseile  haben  etwa  22  mm 
Durchmesser  und  1  mm  Drahtstärke;  sie  werden 
von  den  etwa  1  2<i0  mm  grollen  Seilscheiben 
durch  Reibung  mitgenommen.  Die  Spannrollen 
sitzen  auf  mit  Oewicbten  belasteten  Winkel- 
hebeln. Die  Mitnehmer  der  Schlepper  standen  sehr 
schön  in  einer  Richtung  und  waren  nicht  versetzt. 


In  der  Nähe  des  Hollgangs  ist  auf  deit 
Warmlager  eine  hydraulich  betriebene  Vor- 
richtung zum  Aufstellen  der  liegenden  □-Eisen 
|  vorhanden.  Sie  besteht  ans  einem  doppelt- 
wirkenden hydraulischen  Cylinder  und  einer  mit 
Armen  versehenen,  unter  dem  Warmlager  liegen- 
den Welle,  welche,  in  Lagern  liegend,  durch 
den  hydraulischen  Cylinder  mittels  Zahiistan?e 
und  Stirnrad  gedreht  werden  kann.  Die  U-KisT 
werden  dieser  Vorrichtung  zugeschleppt  nul. 
nachdem  die  Schleppwagen  wieder  etwas  znrück- 
gefahren  sind,  aufgerichtet.  Sind  vier  oder  frint' 
LJ- Eisen  nebeneinander  aufgestellt,  so  werden 
sie  durch  den  Schlepper  weiter  über  das  Wann- 
lager gezogen.  Dabei  fallen  häutig  einzelne 
Stäbe  wieder  um,  so  dafs  zwei  Mann,  wehhe 
die  Stäbe  von  Hand  wieder  aufrichten,  als  Hill!- 
auf  dem  Warmlager  nöthig  sind.  Nach  den' 
Erkalten  werden  die  Stäbe  auf  einem  Hollpan.' 
am  Ende  des  Warmbetts  gezogen  und  zar 
automatisch  arbeitenden  Richtpresse  gebracht 
und  nach  dem  Richten  auf  das  Kaltlager  ir<- 
zogen. 

Die  Woekstrafse  arbeitet  gleichzeitig  fnr 
ein  zweites  Fertigwalzwerk  von  etwa  ti'x'  um: 
Walzenabstand;  dasselbe  besteht  aus  zwei  »■■-- 
rüsten,  welche  ebenfalls  mit  elektrisch-hydrau- 
lischen Feberhebe-  und  Transportrollgäiigrn  der 
schon  beschriebenen  Art  versehen  >ind.  Damit 
das  höh-  und  das  i>.*>0-  mm  -  Walzwerk ,  sowie 
die  Woekstrafse  immer  gleichzeitig  und  im  ge- 
stört arbeiten  können,  sind  aufser  den  srh»ti 
genannten  zwei  Herdöfen  weitere  vier  Herdöfen 
mit  Rcschir  kungs-  und  Ausziehinaschinen.  sowie 
ein  zweiter  seitlich  verfahrbarer  Rolleiijj.nii: 
hinter  «lein  Wocksägernllgang  angelegt.  .led.r 
von  diesen  seitlich  verfahrbaren  Rrtllenffänt'cn 
kann  die  Arbeit  des  anderen  verrichten,  ind<iti 
er  an  dessen  Stelle  gefahren  wird ;  beide  könnet 
aber  auch  gleichzeitig  thätig  sein.  Der  vm 
der  Wocksäge  kommende  Wock  kann  zu  den 
zuletzt  erwähnten  vier  Ofen  gebracht  werden, 
indem  er,  auf  einen  der  seitlich  verfahrbapn 
Rollengänge  gebracht,  seitlich  bis  vor  eine» 
feststehenden,  zur  <i"iO  - inm  -  Strafse  führender 
Rollgang  verfahren  und  über  diesen  bis  au: 
einen  seitlich  verfahrbaren  Rollentisch  gebracht 
wird.  Dieser  Tisch  hat  elektrische  VorrichtanJ 
zum  Fahren  und  zum  Drehen  der  Rollen;  die 
Zuführung  des  Stromes  erfolgt  durch  Schleif 
contacte.  Mit  Hülfe  dieses  Wagens  kann  der 
Wock  vor  zwei  Oefen  gebracht  und  in  dieser 
gewärmt  werden.  Ein  anderer  Rollenti*ch. 
!  welchem  der  Strom  durch  ein  Kabel  mit  Hnl'e 
eines  unter  den  Dachbindern  laufenden  Contact- 
wagens  zugeführt  wird,  bringt  den  Hlock  über 
eine  sich  durch  die  Einwirkung  eines  hydrau- 
lischen Cylinders  um  HO"  drehende  Drelisrheih? 
vor  einen  dritten  Ofen,  und  ein  dritter  fahrbarer 
Rollentisch    mit    der  gleichen  Strouizufniiruri-' 
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fährt  den  Block  vor  einen  vierten  Ofen,  indem 
rr  eine  Kurve  durchfahrt.  Diese  eigenartige 
Stellung  der  Oefen  mufste  gewählt  werden,  weil 
nicht  genügend  i'latz  vorhanden  war. 

Die  vier  Oefen  arbeiten  nicht  nur  nach  der 
tiöO-mm-,  sondern  auch  nach  der  Ntm-mm-Fertig- 
strafse,  indem  die  Blöcke  durch  die  seitlich  ver- 
fahrbaren Rollentische  vor  den  feststehenden 
Kollgang  gebracht  und  über  diesen,  den  seitlich 
verfahrbaren .  den  zweiten  feststehenden  Koll- 
gang und  über  die  elektrisch-hydraulische  l'eber- 
hebe-  und  Verfahrvorriehtung  in  das  erste  Kaliber 
der  S0<< .  mm -Fertigstralse  gelangen.  Die  vom 
seitlich  verfahrbareu  Kollcntmch  nach  vorn 
laufendeu  Blöcke  gelangen  über  einen  kurzen 
feststehenden  Hollengang  auf  die  elektrisch 
hydraulische  Ueberhebe-  und  Verfahrvorriehtung, 
welche  den  betr.  Block  vor  das  ersto  Kaliber 
der  650-min-Fertigstrafse  bringt.  Mit  Hülfe 
der  vor  und  der  hinter  der  Strafse  stehenden 
l'eberhebe-  und  Verfahrvorrichtung  wird  nun 
der  Block  ausgewalzt  und  gelangt  schliefslich 
über  den  Sägerollgang  vor  die  Sage,  wo  er 
geschnitten  wird.  Von  der  Säge  lauft  der  Stab 
auf  den  Rollgang  auf  dem  Warmlager,  wo  er 
von  den  .Schleppern  erfafst  und  über  das  Warm- 
kiger  geschleppt  wird.  Bei  den  beiden  be- 
schriebenen Fertigwalzwerken  ist  bemerkens- 
werth,  dafs  die  Stäbe  vor  dem  Eintritt  in  das 
Fertigkaliber  rundum  kraftig  mit  Wasser  ab- 
gebraust werden,  ferner  dafs  alle  .Stäbe  vom 
Warmlager  weggorichtet  werden,  wenn  man  sie 
eben  mit  Handledern  anfassen  kann,  so  dafs 
sich  nie  ein  greiserer  Vorrath  auf  den  Warm- 
lagern ansammeln  kann.  Das  Richten  der  auf 
der  liöo-mm-Strafse  gewalzten  schweren  W  inkel 
erfolgt  in  der  Weise,  dafs  man  die  Stühe  erst 
zweimal  durch  eine  fünfrollige  Richtmaschine 
laufen  läfst  und  sie  dann  auf  einer  liegenden 
Kxceiiterpresse  fertig  richtet. 

Iii  dem  ganzen  aus  Blockwalze  und  zwei 
Fertigstrecken  bestehenden  Walzwerke  ist  kein 
Walzer  vorhanden,  sondern  nur  Maschinisten, 
welche  von  ihren  Standorten  aus  die  Blöcke 
und  Stäbe  mit  Hülfe  der  vorhandenen  maschi- 
nellen Einrichtungen  lenken.  Das  Zusammen- 
arbeiten des  ungemein  verwickelten  maschinellen 
Apparates  ist  wunderbar;  es  kommt  keine 
Stockung  oder  Störung  vor.  Namentlich  arbeiten 
auch  die  elektrisch-hydraulischen  l'eberhebe-  und 
Verfahrvorrichtungen  sehr  rasch  und  genau;  sie 
haben  aber  den  grofsen  Nachtheil,  dafs  sich 
immer  nur  ein  Stab  in  der  Strafse  befindet  und 
man  mit  der  Stabläuge  in  unangenehmer  Weise 
von  der  Vorrichtung  abhängig  ist.  Beim  Aus- 
walzen von  schweren  |— |  odor  |  |-  Eisen  wird  in.  E. 

eine  gute  Reversirstrafse  mehr  leisten,  als  die 
beschriebene  Triostrafse.  —  Die  Walzwerks- 
anlage  soll  in  24  Stunden  bis  zu  Kino  t  Fonn- 
eisen  liefern,  was  jedoch  nicht  glaubhaft  erscheint. 


Eine  weitere  sehr  interessante  Walzwerks- 
anlage besitzt  die  Carnegie  Steel  Comp,  auf 
den  Edgar  Thomson  Works.  Es  ist  dies 
das  schon  mehrfach  beschriebene,  trotz  seines 
Dtjährigen  Alters  noch  mustergültige  Schienen- 
walzwerk (Figur  43,  Tafel  YTII),  das  in  neuerer 

:  Zeit  den  veränderten  Marktverhältnissen  angepafst 
wurde.  In  den  letzten. Jahren  war  es  nämlich  nicht 
mehr  möglich,  die  ungeheuren  Mengen  Schienen, 
welche  die  amerikanischen  Walzwerke  erzeugen 
können,  an  den  Mann  zu  bringen,  und  richteten 
sich  die  Edgar  Thomson  Works  so  ein,  dafs  sie 
aufser  Schienen  auch  Billets  von  D>(>  X  1(10  nim 

|  abwärts  walzen  können.  Sämmtliche  neuen 
amerikanischen  Schienenwalzwerke  wurden  von 
Haus  aus  auf  diese  Fabricationsmcthode  ein- 
gerichtet. 

Auf  den  Edgar  Thomson  Works  dienen  zum 
Nachwärmen  der  von  den  Blockdrückern  kommen- 
den Blöcke  mit  NaturgaB  geheizte  Gruben  mit 
Krahneinrichtuugen,  genau  wie  in  Homestead.  Die 
aus  den  Gruben  ausgezogenen  Blöcke  werden 
aufrecht  in  den  Kipptrog  eines  vierrädrigen,  auf 
geneigtem  Geleise  zum  Zuführuugsrollgang  des 
Blockwalzwerkes  fahrenden  vierrädrigen  Wagens 
gesetzt  und  bis  vor  den  Rollgang  gefahren.  Dort 
drückt  der  l'lunger  eines  unter  Flur  liegenden 
hydraulischen  Cy linders  gegen  den  Boden  des 
Kipptrogs,  kippt  diesen  um  und  legt  so  den 
Block  auf  den  Rollgang.  Das  Zurückfahren  des 
Blockwagens  erfolgt  durch  eine  besondere 
Zwillingsdampfmaschino  mittels  Drahtseils. 

Der  Block  gelangt  über  den  Znfuhrrollgang 
zum  Duo -Blockwalzwerk  von  etwa  1000  mm 
Durchmesser,  das,  von  einer  kräftigen  Zwillings- 
Hevcrsirmaschine  unmittelbar  angetrieben,  dem 

I  in  Homestead  befindlichen  völlig  gleicht.  Das 
Walzwerk  arbeitet  außerordentlich  fiott  und 
steht  kein  Mann  an  der  Walze;  der  Block  wird 
nur  durch  die  Maschinisten  mit  Hülfe  der 
maschinellen  Einrichtungen  bewegt.  Der  aus- 
gewalzte Block  wird  auf  einer  liegenden  Excenter- 

j  Blockscheere  geschnitten;  die  Köllen  des  an  die 

1  Scheere  anschlielsenden  Rollgangs  sind  von  der 
Scheere  so  weit  entfernt,  dafs  die  abgeschnittenen 
Enden  unmittelbar  durch  eine  Rinne  iu  unter 

;  Flur  stehende  Sehmaispurwagen  fallen.  Es  sind 
zwei  solcher  Wagen  vorhanden,  die,  durch  ein 

;  genieinsames  Drahtseil  verbunden,  abwechselnd 
durch  eine  Zwillingsdampfmaschine  hochgewiinden, 

i  auf  einen  Klapptisch  gebracht  und  durch  Kippen 
desselben  in  bereitstehende  normalspurige  Wagen 

|  ausgeleert  werden.  Die  in  den  Wagen  fallenden 
Enden  werden  sofort  durch  aus  grofsen  Brausen 
strömendes  Wasser  abgekühlt.  Für  die  beiden 
Schmalspnrwagen  ist  nur  ein  Geleis  vorhanden, 
und  um  das  Ausweichen  zu  ermöglichen,  ist  über 
dein  ansteigenden  Geleistrum  ein  um  einen 
Zapfen  schwingendes  Stück  Geleise  eingebaut, 
das  gewöhnlich  so  liegt,  dafs  der  zurückkommende 
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leere  Schmalspurwagen  auf  dasselbe  aufrollen 
mufs,  wahrend  der  in  Aufwärtsbewegung  befind- 
liche zu  entleerende  Wagen  unter  die  Weiche 
eintreten  kann.  Feberschreitet  der  auf  der 
Weiche  befindliche  leere  Wagen  den  Drehpunkt 
derselben,  so  wird  das  der  Blockscheere  zu- 
gekehrte Knde  derselben  sich  nach  unten  senken 
und  den  Wagen  bis  zur  Scheere  bringen,  wahrend 
dem  in  der  Aufwärtsbewegung  befindlichen  Wagen 
der  Durchgang  nach  oben  freigemacht  wird. 

Der  auf  der  Scheere  geschnittene  Block  läuft 
über  den  hinter  der  Scheere  befindlichen  Roll- 
gaug  geradeaus  zum  alten  Schienenwalzwerk, 
das  nichts  Besonderes  bietet,  oder  durch  eine 
Weiche  über  einen  gekrümmten  Rollgang  zum 
neuen  Schienenwalzwerk.  Die  Blöcke  haben 
nicht  quadratischen,  sondern  rechteckigen  Quer- 
schnitt und,  um  ihnen  die  richtige  Lage  zu 
geben,  werden  sie  über  eine  aus  abgestuften 
Rollgangsrollen  und  einer  Führung  bestehende 
Hinrichtung  geführt,  wo  sie  um  !M» 0  gekantet 
werden,  natürlich  selbst thiltig.  Khe  die  Blöcke 
zur  Schienenwalze  gelangen,  werden  sie  noch 
einmal  in  mit  Naturgas  geheizte  Herdöfen 
eingesetzt  uud  naehgewärmt.  Diese  Herdöfen 
sind  s<»  eingerichtet,  dal's  für  jeden  Block  eine  be- 
sondere Thür  vorhanden  ist  und  dafs  die  Blöcke 
auf  der  Vorderseite  eingesetzt  und  auf  der  Rück- 
seite ausgezogen  werden.  Zum  Hinsetzen  wie  zum 
Ausziehen  dienen  dampfhydraulische  Maschinen, 
welche  auf  Breitspursgeleise  längs  der  Oefen 
verfahrbar  sind.  Zwischen  den  Breitspurgeleisen 
und  den  Oefen  laufen  auf  SchmalspurgeleiBen 
die  Wagen  für  die  einzusetzenden  und  für  die 
ausgezogenen  Blöcke.  Die  Bewegung  dieser 
Wagen  erfolgt  durch  je  eine  besondere  Dampf- 
maschine mittels  endlosen  Drahtseils. 

Der  Wagen  für  die  einzusetzenden  Blöcke 
ist  für  drei  Blöcke  eingerichtet  und  demgemafs 
mit  drei  zur  (ieleisriehtung  senkrechten  Rollen- 
reiheti  ausgestattet.  Um  die  einzusetzenden 
Blöcke  aufzunehmen,  wird  der  Wagen  vor  den 
vom  Blockwalzwerk  kommenden  Rollgang  ge- 
fahren. Dieser  ist  mit  einer  doppelten  Weiche 
und  Führungen  versehen,  um  die  einzelnen  Blöcke 
auf  die  drei  Rollenreiheu  des  Bluekwagens  bringen 
zu  können.  Das  Beladen  des  Wagens  geht  sehr 
rasch  von  stallen,  erfordert  aber  zwei  Mann 
zur  Bedienung  der  Weichen,  abgesehen  von  den 
Maschinisten.  Damit  das  Beladen  des  Wagens 
rasch  und  richtig  erfolgt,  mufs  mitunter  ein 
Block  zurückgehalten  werden.  Dies  geschieht, 
indem  mau  ihn  zwischen  die  äul'sere  Führung 
und  eine  Weichenzunge  oder  zwischen  beide 
Wtithenziingeu  schräg  einklemmt  und  gleich- 
zeitig das  hintere  Blockende  auf  eine  kleine 
zwischen  zwei  Rollgangsrollen  betindliche  Er- 
höhung zieht.  Ein  schwacher  Stöfs  genügt,  um 
den  Block  wieder  frei  zu  machen.  Diese  kleineu 
Kuiistgrifle  sind  nötbig.  um  das  Stillsetzen  des 


Rollgangs  und  somit  Stockungen  zu  vermeiden. 
Der  mit  den  drei  Blöcken  beladene  Wagen  fahrt 
nun  vor  einen  der  fünf  Oefen,  von  denen  jeder 
neun  Arbeitsthüren  hat,  und  der  vor  jedem  Ofen 
befindliche  Einsatzapparat  stöfst  vor  die  Block* 
und  schiebt  diese  dadurch  über  die  Rollen  dt* 
Transportwagens,  einen  nach  dem  andern  in 
den  Ofen.  Da  die  Rollenreihen  auf  dem  Wasen 
mit  den  Arbeitsthüren  correspondiren,  braucht 
der  Blockwagen  während  des  Einsetzens  nicht 
verfahren  zu  werden,  und  nur  die  Einsetz- 
maschinen fahren  von  Block  zu  Block. 

Die  vorgewärmten  Blöcke  werden  durch  die 
vor  jedem  Ofen  stehende  Ausziehmaschine  mittels 
hydraulisch  bethätigter  Zangen  auf  den  zum 
Zufuhrrollgang  des  neuen  Schienenwalzwerk* 
laufenden  Wagen  einzeln  ausgezogen.  Dieser 
Wagen  ist  ebenfalls  mit  einer  Reihe  Köllen  ver- 
sehen  seukrecht  zu  seiner  Fahrrichtung.  Biese 
Rollen  sind  unter  sich  durch  Stirnräder  ver- 
bunden und  ein  auf  der  Achse  der  letzten  Rolle 
sitzendes  Zahnrad  kommt  mit  dem  auf  der  Achse 
der  ersten  Rolle  des  Zuführungsrollgangs  sitzenden 
Stirnrad  zum  Eingriff,  sobald  der  Wagen  v»r 
dem  Rollgaug  steht.  Durch  den  beständig  um- 
laufenden Zuführungsrollgang  werden  unn  die 
Rollen  auf  der  Wagenplattform  angetrieben  nnd 
der  Block  rollt  sofort  vom  Wagen  über  den 
Zuführungsrollgang  zum  Schienenwalzwerk,  be- 
stehend aus  drei  hintereinander  liegenden,  aus  je 
einein  Walzengerüst  bestehenden  Strafsen. 

Sämmtliche  Walzen  haben  H10  mm  Durch- 
messer. Das  erste  Gerüst  ist  ein  Trio-Uerüst. 
auf  welchem  sieben  Stiche  gemacht  werden,  da» 
zweite  Gerüst  ist  ebenfalls  ein  Trio-Gerüst,  auf 
welchem  fünf  Stiche  gemacht  werden,  und  da> 
dritte  Gerüst  ist  ein  Duo-Gerüst,  auf  welchem 
nur  einmal  gestochen  wird.  Die  Maschinen  sind 
auffallend  klein.  Der  Durchmesser  und  Hnl> 
derselben  beträgt  bei  den  beiden  Vorwalzwerken 
nur  Ub'8  bezw.  1524  mm  und  bei  der  Fertip- 
strafso  nur  7(j2  bezw.  1220  mm.  Die  Um- 
drehungszahl« sind  ebenfalls  sehr  niedere;  «* 
macht  die  erste  Vorwalze  65,  die  zweit«  Vur- 
walze  etwa  75  und  die  Fertigwalze  etwa  90  Um- 
drehungen. Also  an  keiner  Stelle  ein  l'eber- 
hasten,  sondern  ruhiges  Arbeiten  und  trotzdem 
infolge  der  weitgehenden  Arbeitstheilnng  eine  Er- 
zeugung von  über  1000  t  Schienen  in  24  Stunden 
Die  Einrichtungen  sind  60  getroffen,  dafs  im 
Schienenwalzwerk  kein  Mann  an  der  Walze 
uöthig  ist,  sondern  jede  Bewegung  des  Block* 
durch  die  Maschinisten  mit  Hülfe  der  maschinelleu 
Vorrichtungen  erfolgt.  Letztere  sind  recht  ein- 
facher Natur  und  bestehen  aus  Rollgängen  v«>r 
den  tierüsten  und  zwischen  den  einzelnen  Strafsen, 
aus  Wipptischen  mit  angetriebenen  Rollen  inm 
Ueberheben  der  Stäbe  hinter  den  beiden  Vor- 
strecken, sowie  aus  sehr  einfachen  Vorrichtungen 
zum  Drehen  der  Walzstäbe  um  90°. 
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Der  durch   den  Zuführungsrollgang  heran- 
gebrachte Block  läuft  zuerst  durch  eine  Reihe 
von  Führungen  in  das  erste  Kalibor  und  durch 
dieses   auf  den  hinter  der  Walze  betindlichen 
Wipptisch,   wo  er  zwischen  den  dem  Kaliber 
entsprechend  angebrachten  Rändern  der  Rollen 
liegen   bleibt.    Durch   den    nun  hochgehenden 
Wipptisch  wird  der  Block  vor  das  zweite  Kaliber, 
welches  genau  über  dem  ersten  liegt,  gebracht  und 
in  dieses  durch   die  angetriebenen  Rollen  des 
Wipptisches  eingeführt.  Der  schnurgerade  aus  dem 
zweiten  Kaliber  austretendeStab  fällt  auf  die  oberen 
schrägen  Flächen  der  Führungen  zum  ersten  Ka- 
liber, dreht  sich  dabei  um  die  Kante,  mit  der  er 
auffiel,  und  fällt  in  die  Führung  vor  dem  dritten 
Kaliber,  in  welche  er  durch  den  beständig  um- 
laufenden Rollgang  vor  der  Walze  sofort  ein- 
geführt wird.    Der  durch  den  Wipptisch  wieder 
vor  das  vierte  Kaliber  und  in  dieses  eingeführte 
Stab  tritt  wieder  schnurgerade  aus  demselben 
aus  und  fällt  auf  die  schrägen  oberen  Kanten 
der  zwischen  dem  dritten  und  fünften  Kaliber 
im  Rollgang  stehenden  Daumen,  wobei  er  kantet 
tind  in  die  Führung  vor  dem  fünften  Kaliber  gleitet. 
In  derselben  Weise  gelangt  der  Stab  schliefs- 
lich  in  das  siebente  Kaliber  und  durch  dieses  über 
den  inzwischen  in  seine  tiefste  Lage  gebrachten 
Wipptisch  zum  ersten  Kaliber  der  zweiten  Vorwalze. 
Dort  werden  nur  fünf  Stiche  gemacht  und  nur  vor 
einem   (dem   Stauchkaliber)   braucht   der  Stab 
um  90  0  gedreht  zu   werden.     Um   den  Stab 
richtig  zu  führen,  sind  die  Rollen  im  Rollgang 
vor  der  zweiten  Vorwalze  und  im  Wipptisch 
hinter   der    zweiten   Vorwalze  theilweise  mit 
Eindrehungen    und   Rändern    versehen.  Vom 
ersten  zum  zweiten  und  vom  dritten  zum  vierten 
Kaliber  gelangt  der  Stab  ohne  weiteres  durch 
Ueberheben   mittels   der  Wippe,   dagegen  vom 
zweiten    zum   dritten    und   vom    vierten  zum 
fünften  Kaliber,  indem  er  durch  vor  der  Walze 
angebrachte  Führungsleisten   beim  Herabgleiten 
nach  dem  Austritt  aus  den  Kalibern  zwischen 
Mittel-    und   Oberwalze    vor    die  betreffenden 
Kaliber  zwischen  Mittel-  und  Unterwalze  seit- 
lich abgelenkt  wird.    Kaliber  3  ist  ein  Stauch- 
kaliber und   dreht   sich  der  schräg  von  oben 
Uber  die  betreffende  Führnngsloiste  herabgleitende 
Stab,  indem  er  auf  an  den  Kollgangsrollen  an- 
gebrachte hohe  Führungsränder  aufschlägt,  in 
die  richtige   Lage  und   wird   durch   die  Um- 
drehungen der  Rollen  und  durch  Führungsleisten 
festgehalten,   welche  zwischen  den  Rollen  au- 
gebracht sind.    Nachdem  der  Stab  das  Stauch- 
kaliber  verlassen  hat  und  auf  dem  Wipptisch 
angekommen  ist,  legt  er  sich  von  selbst  wieder 
Dm,  um  durch  Kaliber  4  und  schlielslich  durch 
Kaliber  5  gestochen  zu  werden.    Aus  Kaliber  5 
lauft    der   Stab    sofort    über    den  Wipptisch 
hinter  der  Walze  auf  dem  Rollgang  vor  der 
Fertigwalze  und  in  einen  der  Fertigstiche,  mit 


denen  die  ganze  Walze  besetzt  ist.  Während 
des  Eintritts  und  des  Durchgangs  durch  die 
Fertigwalze  wird  die  Schiene  rundum  kräftig 
mit  Wasser  abgebraust,  um  die  anhaftende 
Schlacke  abzulösen.  Die  fertiggewalzte  Schiene 
läuft  über  einen  Rollgang  hinter  der  Fertig- 
walze zum  Sägenrollgang  bis  vor  die  fünffache 
Schienensäge.  Die  fünf  Blätter  dieser  Säge 
sitzen  auf  einer  gemeinsamen  Welle,  welche 
mittels  fünf  ungefähr  300  mm  breiter  Riemen 
durch  eine  liegende,  kräftige  Zwillingsdampf- 
maschine in  Umdrehung  versetzt  wird.  Die 
Blattwelle  kann,  in  Hebeln  gelagert,  hydraulisch 
auf  den  zu  schneidenden  Stab  gesenkt  werden. 
Der  grofse  Vorzug  dieser  Einrichtung  ist  tadel- 
los gerader  Schnitt,  Wegfall  des  Vorstofses  — 
daher  genau  gleiche  Längen,  und  sehr  rasches 
Arbeiten,  da  ohne  jeden  Aufenthalt  die  Schiene 
sofort  in  sechs  Theile,  einschliefslich  des  vorderen 
und  hinteren  Endes,  geschnitten  wird,  sobald 
sie  vor  der  Säge  angelangt  ist. 

Die  auf  Mafs  geschnittenen  Schienen  laufen 
zunächst  durch  eine  aus  zwei  liegenden  protilirten 
Treib-  und  zwei  stehenden  glatten  Richtrolleu  . 
bestehende  Wannrichtmaschine,  welche  durch 
die  Treibachse  der  Schienensäge  ihren  Antrieb 
erhält,  und  werden  dort  über  den  Fufs  gebogen, 
so  dafs  sie  sich  beim  Erkalten  möglichst  gerade 
ziehen.  Die  Schienen  gelangen  nun  auf  ein 
dreitheiliges,  sehr  sorgfältig  gebautes  Warm- 
lager, das  mit  drei  voneinander  unabhängigen 
Drahtseil  -  Schleppziigen  versehen  ist.  Sowie 
eine  Schiene  vor  dem  betreffenden  Thoil  des 
Warmlagers  angekommen  ist,  wird  sie  sofort 
durch  den  Schleppzug  auf  das  Lager  gezogen. 
Die  Schlepper  arbeiten  sehr  rasch  und  sicher; 
sie  bestehen  aus  25  mm  dicken  Drahtseileu, 
welche  aus  etwa  1  mm  dicken  Drähten  her- 
gestellt sind,  mit  vierrädrigen  Schleppwageu, 
welche  nach  rückwärts  kippende  Mitnehmer 
tragen.  Die  Seile  werden  auf  durch  Dampf- 
maschinen bewogte  Trommeln  von  etwa  1500  mm 
Durchmesser  aufgewickelt.  Auf  der  anderen 
Seite  des  Warmlagers  befinden  sich  einrillige 
grofse  Spannrollen  gewöhnlicher  Construction. 
Zwischen  diesen  Spannrollen  und  dem  Warm- 
lager liegt  ein  vor-  und  rückwärts  arbeitender 
Rollengang,  auf  welchen  mittels  des  Schleppers 
die  Schienen,  sowie  sie  etwas  kalt  geworden 
sind,  immer  zu  mehreren  gleichzeitig,  geschleppt 
werden.  Dieser  Rollgang  liegt  längs  des  Kalt- 
lagers der  Schienenzurichterei  und  die  Schienen 
können  vor  jeder  der  acht  Richtpressen  vom 
Kollgang  auf  das  Kaltlager  abgeworfen  werden, 
indem  sie  durch  zwei  durch  einen  Dampfcylinder 
bewegte  Hebel  hochgehoben  werden,  worauf  sie 
über  die  schrägliegenden  Hebel  selbstthätig  auf 
das  Kaltlager  gleiten. 

Jede  der  acht  einfachen  Richtpressen  richtet 
die  Schienen   fertig.     Fräsen  sind   nicht  vor- 
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banden  und  auch  nicht  nöthig,  da  die  Schienen 
durch  die  vorzügliche  Warmsäge  genügend  ge- 
nau geschnitten  werden.  Zwischen  den  Richt- 
maschinen und  den  dreispindeligen  Bohrmaschi- 
nen  befinden  sich  einige  schmale  Kaltlager 
und  eine  Anzahl  Rollenböcke  mit  freihängenden 
Rollen,  welche  zum  Theil  von  den  Decken- 
transmissionen aus  angetrieben  werden  und  den 
Transport  der  Schienen  zwischen  den  Maschinen 
sehr  erleichtern.  Am  Ende  der  Zurichterei  be- 
findet sich  eine  Kaltsäge  mit  sehr  rasch  um- 
laufendem, K  mm  dickem  gezahntem  Blatt  von 
etwa  1300  mm  Durchmesser,  welches  von  einer 
sehr  kräftigen  liegenden  Dampfmaschine  mit 
Hülfe  eines  etwa  400  mm  breiten  Riemens  an- 
getrieben wird.  Das  Blatt  wird  durch  Schraube 
und  Schneckenrad  maschinell  vorwärts  bewegt. 
Die  Sage  dient  zum  Schneiden  von  Schienen 
auf  besondere  Mafse.  Ein  Schnitt  durch  eine 
normale  Schiene  erfordert  etwa  30  Secunden 
Zeit ;  auf  einer  Kaltsäge  mit  langsam  umlaufen- 
dem Blatt  sind  dazu  mindestens  30  Minuten 
erforderlich.  Die  beschriebene  Kaltsäge  mit 
rasch  umlaufendem  Blatt  leistet  also  so  viel  wie 
60  gewöhnliche  Kaltsägen. 

Die  Arbeit  in  der  Schienenzurichterei  geht 
sehr  rasch  vor  sich ;  die  Schienen  kommen  zu 
den  Richtpressen,  wenn  sie  eben  schwarz  ge- 
worden sind  und  sich  mit  Handledern  anfassen 
lassen,  so  dafs  sich  auf  dem  Warmlager  kein 
Vorrath  ansammelt.  Bemorkenswerth  ist  ferner 
die  künstliche  Beleuchtung  in  der  Schienen- 
zurichterei.  Anfser  der  allgemeinen  Bogenlicht- 
beleuchtnng  sind  an  jeder  Richtpresse  nur  noch 


zwei  grofse  Glühlampen  mit  je  einem  grofsen 
K etleetor  vorhanden  und  an  den  übrigen  Maschinen 
je  eine  Glühlampe. 

Wie  schon  bemerkt,  ist  das  Schienenwalz- 
werk auch  zum  Walzen  von  Billets  eingerichtet: 
jedoch  müssen  dann  die  Walzen  gewechselt 
werden.  Beim  Walzen  von  Billets  laufen  die 
Stäbe  von  der  Fertigwalze  über  den  .Sage- 
rollgang  auf  einen  Rollgang,  an  dessen  Ende 
sich  eine  Weiche  befindet,  mit  deren  Hülfe  die 
Stäbe  abwechselnd  über  die  zugehörigen  Koll- 
gänge der  einen  oder  der  anderen  der  beiden 
stehenden  Excenterseheeren  zugeführt  werden 
können.  Die  Enden  fallen  durch  die  zwischen 
der  Seheere  und  dem  hinter  derselben  liegenden 
Rollgange  befindliche  Luke  auf  eineu  Trans- 
porteur der  schon  vorher  beschriebenen  Art. 
welcher  die  Enden  unmittelbar  auf  schmal- 
spurige Wagen  verladet.  Die  Billets  laufen 
ohne  weiteres  über  die  Luke  hinweg  auf  den 
Rollengang  hinter  der  Seheere  und  von  diesem 
auf  einen  erst  schräg  ansteigenden  und  dann 
etwa  100  in  lang  wagerecht  laufenden  Billet- 
transportcur.  Von  beiden  Transportbändern, 
welche  genau  wie  die  in  Homestead  ausgeführt 
sind .  können  durch  von  Hand  verstellbare 
Weichen  die  Billets  an  verschiedenen  Stellen 
links  und  rechts  auf  den  Platz  abgeworfen 
werden.  Zu  beiden  Seiten  dieses  Platzes  be- 
finden sich  normalspnrige  Verladegeleise.  Der 
Antrieb  der  Transportbänder  erfolgt  durch 
Elektromotoren    von  einem   besonderen  Motor- 

,,anse  anS>  (Fortsetzung  folgt.) 
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Von  E.  Bahlsen,  Civilingcnieur,  Dresden. 
(Fortsetzung  von  Seite  1118.) 


3.  Nickel. 

Die  jährliche  Weltproduction  an  Nickel  be- 
trug im  Jahre  l'JOO  7600  metrische  Tonnen;  sie 
ist  demnach  in  dem  verflossenen  Jahrzehnt  1S91 
bis  1900  um  2821  t  gewachsen.  Von  den  genannten 
7600  t  entfallen  1200  auf  das  Königreich  Fretifsen 
(die  sächsischen  Zahlen  .sind  unbekannt).  8000 
auf  diu  Vereinigten  Staaten  von  Nord-Amerika 
und  Canada,  1800  und  1600  auf  Frankreich  und 
England,  welche  beiden  Länder  zusammen  mit 
Preuisen  die  Förderung  der  noucaledonischcii 
(j  ruhen  verarbeiten.  Die  Gesammterzeugung 
Neu-Oaledoiiiens  beträgt  demnach  4600  t.  Die 
Nickeler/.eugung  in  Schweden  und  Norwegen, 
welche  im  Jahre  1801  noch  120  t  betrug,  hat  sich 


in  den  darauf  folgenden  Jahren  allmählich  ver- 
mindert und  scheint  seit  1897  vollständig  zum 
Stillstand  gekommen  zu  sein.  Der  Preis  de« 
Nickels  ist  1891  bis  1899  von  4,50  ,M  auf  2,50  .* 
gefallen,  stieg  jedoch  im  Jahre  1900  wieder  auf 
3,50  Jf.  Augenblicklich  ist  der  Preis  3.52  bi* 
8,72  tU  für  das  Kilogramm. 

Das  zur  Zeit  auf  den  Weltmarkt  kommende 
Nickel  wird  zum  allergrößten  Theil  entweder 
aus  canadisclien  Magnetkiesen  oder  neucaledoni- 
schein  Garnierit  gewonnen.  Die  niekelhaltigen 
Magnetkies  fahrenden  Gruben  in  Ontario,  Canada, 
welche  durch  eine  Reihe  bedeutender  Bergwerks- 
gesellschaften aufgeschlossen  werden,  sind  in 
einer  kräftigen  Entwicklung  begriffen.  Der  Nickel- 
"i  gehalt   der  Frze  wird  in  der  Regel  als  zwischen 
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l'i  bis  9%  schwankend,  im  Dun  hschnitt  zu  3  % 
Nickel  angegeben;  sie  enthalten  aufserdem  noch 
etwas  mehr  als  3  %  Kupfer.  Zum  Verschmelzen 
ihr  gerösteten  canadischcn  Erze  bedient  man 
sich  der  modernen  amerikanischen  Wassermantel- 
öfen, wie  solche  zum  Kupfererzschmelzen  in  den 
Vereinigten  Staaten  gebrauchlich  sind.  Der  so 
erzeugte  Stein  wird  bekanntlich  durch  Conceutration 
im  Flammofen  oder  durch  Bessemern  vom  Eisen 
befreit,  alsdann  todtgeröstet  und  das  Oxyd  reducirt 
In  neuester  Zeit  sind  von  der  Mond  Nickel  Co. 
bedeutende  Lagerstatten  bei  Sudbury  angekauft 
worden.  Das  von  diesen  gelieferte  Erz  soll  in 
zwei  Schachtöfen  verschmolzen  und  der  daraus 
resultirende  Rohstein  in  Bosscmereonvertern  zu 
?inem  concentrirten  80 procentigen  Kupforniekel- 
stein  verbissen  werden.  Letzterer  wird  alsdann 
in  Clydack  bei  Swansea  in  Wales  nach  dem  Mond- 
Virfahren  verarbeitet,  • 

Das  Mondsche  Verfahren  besteht  bekanntlich 
darin,  das  durch  Röstung  erzeugte  Nickeloxydul 
durch  Behandlung  mit  reducironden  Gasen  bei 
350  bis  400°  in  metallisches  Nickel  überzuführen 
und  das  auf  diese  Weise  erhaltene  fein  vertheilte 
Metall  durch  Behandlung  bei  einer  unter  150° 
liegenden  Temperatur  (am  besten  50  bis  HO")  in 
unförmiges  Nickelkohlenoxyd  oder  Carbonyl  zu 
verwandeln.  Aus  dem  das  Nickelkohlenoxyd  ent- 
haltenden Gasstrom  wird  das  Nickel  durch  Erhitzen 
auf  180°  im  metallischen  Zustande  ausgeschieden, 
während  das  frei  gewordene  Kohlenoxyd  zur 
Bildung  neuer  Mengen  Nickelcarhonyl  in  den 
Verflflchtigungsapparat  zurückgeht.  L'eber  eine 
im  Jahre  1892  bei  Birmingham  errichtete  Ver- 
suchsanlage hat  Roberts- Austen  im  „Eng.  and 
Min.  Journal"  1898  berichtet. 

Der  (iamierit.  aus  welchem  nach  den  oben 
angegebenen  Zahlen  ungefähr  60,5  %  der  Wolt- 
produetion  an  Nickel  dargestellt  wurlen,  ist  be- 
kanntlich ein  wasserhaltiges  Nickel-Magnesium- 
silical.  Es  wurde  im  Jahre  1867  von  Garnier  am 
Monte  Dore  bei  Thio  und  Honailu  in  Neu-Cale- 
donien  entdeckt.  Dor  Gehalt  des  zur  Versendung 
kommenden  Erzes  betragt  durchschnittlich  7  %. 
Der  Bergbau  wird  hauptsächlich  von  zwei  größeren 
Bergwerksgesellschaften  der  Societe  le  Nickel  und 
der  Nickel  Corporation  Ltd  betrieben.  Das  zur 
Zeit  lediglich  durch  Steinbruchsbetrieb  gewonnene 
Krz  wird  nach  Europa  expoitirt,  um  hauptsächlich 
in  Frankreich,  England  und  Deutschland  verhüttet 
m  werden.  Zu  diesem  Zwecke  wird  es  gewöhn- 
lich mit  schwefelhaltigen  Zuschlägen  (Gips,  S>tda- 
rückstanden)  auf  einen  Stein  verschmolzen,  welcher 
in  der  üblichen  Weise  raffinirt  und  zu  Nickel  bezw. 
Xirkeloxydul  verarbeitet  wird. 

Die  Fabrication  des  Nickelstahls  und  seine 
Verwendung  für  die  Marine  ist  den  Lesern  von 
„Stahl  und  Eisen"  bekannt.    Amerikanische  Werke 

*  „Mineral  Industry"  1901. 


setzen  Nickeloxydul  im  Martinofen  zu,  während 
Krupp  metallisches  Nickel  in  den  Tiegel  einführt. 
Der  Bedarf  an  Nickelstahl  und  folglich  auch  an 
Nickel  dürfte  infolge  der  ausgedehnten  Rüstungen 
der  Großmächte  noch  bedeutende  Steigerungen 
erfahren. 

4.  Zink. 

Die  jährliche  Gesammtcrzeugung  der  Welt  an 
Zink  ist  in  dem  Zeitraum  1890  bis  1900  von 
843096  engl.  Tons  auf  470790  t,  also  um  127694  t 
Bewachsen,  gegen  das  Jahr  1899  indessen  um 
1 1 695  t  zurückgegangen.  Die  Zinkerzeugung  des 
Jahres  1900  Vertheilt  sich  wie  folgt  : 

Westdeutschland  mit  Belgion 

und  Holland   186  820  t 

Schlesien   100  705  „ 

Großbritannien   29  830  , 

Frankreich,  Spanien   30  620  „ 

Oesterreich   6  975  „ 

Rufsland   ö875  B 

Vereinigte  Staaten    110  465  n 

Deutschland,  Holland  und  Belgien  erzeugen  dem- 
nach zusammen  287  025  t  oder  annähernd  61  % 
der  Weltproduclion,  während  auf  die  Vereinigten 
Staaten  annähernd  23,5  %  entfallen. 

Der  jahrliche  Durchschnittspreis  von  Rohzink 
war  in  den  letzten  Jahren  starken  Schwankungen 
unterworfen.  Er  stieg  von  einem  niedrigsten 
Stande  im  Jahre  1885  von  13.19.11  .£  stetig  bis 
zum  Jahre  1891,  wo  er  ein  Maximum  von  23.4.8  £, 
erreichte.  Hierauf  fiel  er  bis  1895  auf  14.12.2  X, 
stieg  bis  1899  auf  24  17.2  £,  um  im  Jahre  1900 
wiederum  auf  20.6.6  £.  zu  fallen.  Der  augenblick- 
liche Preis  für  schlesische  gewöhnliche  Marken 
ist  16.12.6  £.  oder  83,4  Jt  für  100  kg. 

Die  Zinkgowinnung  auf  trocknem  Wege  oder 
Destillation  geschieht: 

1.  in  belgischen  Oefen,  d.  8.  Schachtflammöfen, 
in  welchen  eine  gröfsere  Anzahl  Röhren  vonruiidem 
oder  elliptischem  Querschnitt,  in  mehreren  Reihen 
übereinanderliegend,  durch  eine  aufwärts  ziehende 
Flamme  erhitzt  wird; 

2.  in  schlesischen  Oefen,  d.  s.  gestreckte  Flamm- 
öfen mit  in  einer  Etage  liegenden  Muffelreihen, 
welche  durch  eine  auf-  oder  abwärts  ziehende 
Flamme  erhitzt  werden.  Oefen  mit  abwärts  ziehen- 
der oder  rückkehrender  Flamme  werden  auch  als 
sehlesisch-belgischo  Oefen  bezeichnet; 

3.  in  rheinischen  Oefen,  welche  von  den  schle- 
sischen bezw.  sehlesiseh-belgischen  Oefen  die  ge- 
streckte Erhitzungskammer  und  die  abwärts 
ziehende  Flamme*,  von  den  belgischen  Oefen  die 
Anordnung  der  Muffeln  in  mehreren  übereinander- 
liegenden Reihen  entnommen  haben. 

Zur  Zeit  sind  in  der  Zinkindustrie  belgisch- 
schlesische  und  rheinische  Oefen  vorwiegend  in 
Anwendung.  Neuere  Oefen  werden  bei  Vorhanden- 
sein einer  passenden  Kohle  vorteilhaft  mit  Gas- 
feuerung mit  oder  ohne  Wäriiiespeicher  betrieben. 


Digitized  by  Google 


1186   Stahl  und  Eisen. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 


1.  November  1901. 


Nach  Sincay  *  hat  dio  Vieille  Montagne  Co.  durch 
Einführung  der  Gasfeuerung  in  Frankreich  eine 
Ersparnifs  von  10  bis  15  %  gegenüber  der  directen 
Feuerung  erzielt.  Von  besonderem  Vortheil  ist 
die  Gasfeuerung  beim  Vorhandensein  natürlicher 
Gasquellen,  wie  solche  auf  einigen  Werken  der 
Vereinigten  Staaten  zur  Verfügung  stehen.  Zum 
Kosten  der  Wende  werden  bekanntlich  bei  be- 
absichtigter Schwefelsäuredarstellung  vorwiegend 
Muffelöfen,  sonst  Flammöfen  verwendet.  Analog 
den  Fortschritten  im  Kupferhüttenwesen  sind  auch 
in  der  Zinkhfittenindustric  durch  Einführung  der 
automatischen  Röstung  die  Durchsetzquanten 
der  Flammöfen  vergrößert  worden.  Von  den 
mechanischen  Oefen  zur  Rüstung  der  Zinkblende 
sind  die  mit  ringförmigom  Herd  von  Penreu  und 
der  Browscbe  Hufeisenofen  die  bekanntesten. 


♦  „Mineral  Industry"  11)00. 


Eine  gute  Concentration  gemischter  Zinkerz« 
wird  in  neuester  Zeit  durch  elcktro-magnetisdu- 
Aufbereitung  nach  dem  Wetherill-Verfahrcn  er- 
zielt. Eine  Weitere  Methode,  der  Fry-David-Ledone 
Procefs,  steht  in  Swansea  zur  Verarbeitung  der 
gemischtenZinkerze  von  Broken-Hillin  Anwendung. 
Dieselbe  besteht*  in  einer  oxydirenden  Rüstung, 
einem  Zusatz  nach  der  Rüstung  von  1  *  de»  Ge- 
wichts Natriumsulfat  oder  Natriutnbisulfat  und 
einem  Verschmelzen  des  Erzes  unter  Zusatz,  von 
*,s  des  Gewichts  Eisenoxyd  in  Schachtöfen.  Das 
hierbei  in  der  Schlacke  angesammelte  Zink  wird 
durch  Erhitzung  mit  Kohlenklein  in  Flamniökti 
mit  Siemensscher  Feuerung  als  Zinkoxyd  gewonnen 
Die  elektrolytisclten  Processe  der  Zinkgewinnunz 
haben  zur  Zeit  zu  wirtschaftlichen  Erfolgen  noch 
nicht  geführt.  (SchluCs  folgt.) 


*  rBerg-  u.  Hüttenmännische  Zeitung"  im. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 

(FOr  di«  unter  dieser  Rubrik  erwbeinenden  Artikel  Obernimmt  die  Redaction  keine  Verantwortung) 


Der  Einflufs  von  Kupfer  auf  Stahlschienen  und  Bleche. 


In  Nr.  16  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen" 
bespricht  Ruhfus  den  Vortrag  von  Stead  und 
Evans  über  „Einflufs  des  Kupfers  auf  Stahlschienen 
und  Bleche"  und  kommt  zu  dem  Resultat,  dafs 
dio  Behauptung,  Stahl  oder  Flufseisen  könne  einen 
bestimmten  Kupfcrgehalt  enthalten,  ohne  Roth- 
brucherselu  inuncen  zu  zeigen,  in  dieser  Allgemein- 
heit unrichtig  ist.  Er  hat  meines  Erachteiis  darin 
vollkommen  Recht:  dem*  die  Annahme,  dafs  z.B. 
ein  Material  1,3%  oder  noch  mehr  —  Kupfer 
enthalten  könne,  ohne  dal's  dieses  einen  schädlichen 
Einfluls  ausübt,  führt  zu  falschen  Schlufsfolgo- 
rungen  und  ist  geeignet,  Verwirrungen  hervorzu- 
rufen. Es  kommt  hierbei,  wie  Ruhfus  richtig 
hervorhebt,  einzig  und  allein  auf  die  chemische 
Zusammensetzung  dos  Einsatzes  einer  Charge  an 
und  wie  hoch  der  Kupfergehalt  im  Stahl  oder 
Flufseisen  sein  darf,  ehe  Rothbrucherscheinungen 
hervortreten,   hängt  hiervon  ab. 

Nimmt  man  eine  Chargo,  zu  der  schwedi- 
sches Roheisen  und  sonst  gewöhnlicher  Handels- 
schlott verwendet  ist,  so  kann  eine  solche  Charge 
einen  erheblichen  Zusatz  von  Kupfer  aushalten, 
ohne  Rothbruch  zu  zeigen.  Bei  dieser  Charge 
ergiebt  bereits  die  erste  Vorprobo  nach  dem  Auf- 
schmelzen nicht  die  geringste  Spur  von  Roth- 
bruch: sämmtlieho  ferneren  Proben   lassen  sieh 


ebenfalls  tadellos  schmieden  und  breiten  und  ein 
Zusatz  von  Ferromangan  zur  Desoxydation  er- 
übrigt sich. 

Ganz  anders  bekanntlich  ist  das  Verhalten  Wi 
Chargen  mit  dem  gewöhnlichen  inländischen  Roh- 
eisen, aber  bei  demselben  Schrott  wie  vorhin. 
Die  erste  Probe  nach  dem  Aufschmelzen  ist  nur 
schlecht  schmiedbar  und  zeigt  starke  Rothbruch- 
erscheinungen, die  erst  im  weiteren  Verlauf  der 
Charge  sich  bessern  und  durch  manganhaltige  Zu- 
sätze schließlich  ganz  verschwinden.  Bei  dieser 
Charge  bringt  schon  ein  weit  geringerer  Kupfer- 
gehalt Rothbruch  hervor,  und  es  kann  kein  Zweifel 
darüber  bestehen,  dafs  dieses  verschiedene-  Ver- 
halten allein  dem  verwendeten  Roheisen  zuiu- 
schreiben  ist.  Das  schwedische  Eisen  war  eben 
völlig  gar  geblasen  und  möglichst  frei  von  Sauer- 
stoffverbindungen,  während  das  gewöhnliche  für 
Martinzwecke  verwendete  Roheisen  Beimischungen 
in  Oxydform  enthält.  Es  soll  das  durchaus  kein 
Vorwurf  für  die  Hochofenwerke  sein;  mit  den 
meist  zur  Verfügung  stehenden  Rohmaterialien 
ist  es  aber  unmöglich,  ein  dem  schwedischen 
oder  steirischen  Roheisen  gleichkommendes  Pr»- 
duet  zu  erzeugen. 

Für  die  Praxis  ist  es  nun  wesentlich.  für 
weh  he  Zwecke  das  hochkupferhaltige  Fhifsei*  » 
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verwendet  wird.  Dem  gewöhnlichen  Handelseisen, 
welches  in  seiner  woiloren  Verarbeitung  keine  be- 
sondere Beanspruchung  auszuhaken  hat,  wird  es 
sogar  meist  nicht  schaden,  wenn  es  eine  geringe 
Spur  Rothbruch  zeigt.  Wohlgemerkt,  spreche  ich 
nur  von  einer  Spur  Rothbruch,  hervorgerufen 
erst  durch  schärfste  Rothbruchproben;  denn 
eine  stärker  rothbrüchige  Charge  wird,  wenn  es 
nicht  gerade  für  einen  speeiellen  Fall  erlaubt  ist, 
kein  gewissenhafter  Stahlwerks  •  Ingenieur  dem 
Walzwerk  Oberliefern.  Ks  kommen  aber  vielfach 
Verwendungszwecke  vor,  bei  denen  die  üblichen 
Rothbruchproben  versagen;  dus  Material  sollte 
nach  Analyse  einwandfrei  sein  und  trotzdem  zeigt 
sich  später  eine  gewisse  Spröiiigkeit,  die  auf  den 
Kupfergehalt  zurückzuführen  ist.  Hierzu  zähle 
ich  z.  B.  das  Flufseisen,  welches  für  Stanzbleche 
verwendet  wird.  Umfangreiche  und  genaue  Unter- 
suchungen haben  ergeben,  dafs  weiches  Flufseisen 
l>ei  geringem  Phosphor-  und  Sehwefelgehalt  nicht 
mehr  als  0,25  %  Kupfer  enthalten  darf,  wenn  es 
lieh  für  Stanzzwecke  gut  eignen  soll.  Ist  der  Phos- 
phor- und  Schwefelgehalt  nur  etwas  hoher  als 
normal,  so  zeigt  sich  diese  Brüchigkeit  bereits  bei 
»50  9»  Kupfer.  Es  wirkt  hierbei  zweifellos  die 
vielfache  Beanspruchung,  das  mehrmalige  Aus- 
glühen der  Bleche  u.  s.  w.  mit,  um  ein  ursprüng- 
lich völlig  rothbruehfreies  Material  in  ein  zur 
Brüchigkeit  neigendes  zu  verwandeln. 


I>ie  Grenze,  die  Ruhfus  mit  0.80  %  Kupfer 
für  Flufseisen  angiebt,  wenn  es  geschmiedet  und 
bearbeitet  wird,  ist  nach  meinen  Erfahrungen 
daher  eher  etwas  zu  hoch  gegriffen  als  zu  niedrig; 
ich  würde  dafür  0,25  %  Kupfer  setzen.  Mit  An- 
gaben aber  wie  sie  Stead  und  Evans  machen,  ist 
bei  uns  in  Deutschland  nichts  anzufangen. 

Die  Gefährlichkeit  des  Kupfers  ist  beim  Martin- 
material um  so  höher  anzuschlagen,  als  dasselbe 
im  Verlauf  des  Processes  so  gut  wie  gar  nicht 
entfernt  wird,  sondern  im  Bade  bleibt  und  das 
Product  durch  die  im  käuflichen  Eisenschrott  ent- 
haltenen Metalle  (Kupfer,  Messing  u.  s.  w.)  all- 
mählich angereichert  ist.  Besonders  enthalten 
bekanntlich  Späne  oft  sehr  grofso  Mengen  von 
metallischen  Beimengungen,  weil  die  Werkstätten 
nicht  genau  genug  sortiren.  obgleich  es  doch  auch 
ihr  Vortheil  sein  sollte.  Jedenfalls  würde  sich 
der,  welcher  diese  allmähliche  Kupferanreicherung 
vortheilhaft  zu  beseitigen  in  der  Lage  wäre,  ein 
grofees  Verdienst  erwerben.  Hohe  Prämien  für 
gefundenes  Metall  sind  ja  wohl  allenthalben  üblich, 
genügen  aber  nicht.  Vielleicht  erreichen  diese 
Zeilen  den  beabsichtigten  Zweck,  auch  Andere  zu 
veranlassen,  ihre  Erfahrungen  in  Bezug  auf  Roth- 
bruch, hervorgerufen  durch  Kupfer,  hier  an  die 
Oeffentlichkeit  zu  bringen. 

Baildonhütte  bei  Kattowitz,  O.-S. 

f  2  A  •*  >»M^r* 

ii .  i ij  crurncr . 


Trockenkammern  und  Glühöfen  mit  Gasfeuerung. 


In  Nr.  18  unserer  Vereinsschrift  gclangto  ein 
Vortrag  über  Trockenkammern   mit  Gasfeuerung 
zum  Abdruck,  der  wegen  vorgerückter  Zeit  auf 
der  Hauptversammlung  des  „Vereins  deutscher 
Eisengiefseroien"  am  16.  August  d.  J.  in  Dresden 
nicht  mehr  gehalten  worden  konnte.  Diese  Arbeit 
veranlafst  den  Verfasser  zu  der  Mittheilung,  dafs 
pr  bereits   im   Jahre    1887,    also   vor  nunmehr 
14  Jahren,  beim  Bau  der  Tiegel-  und  Martinstahl- 
facongiefserei  des  Hörder  Bergwerks-  und  Hütten- 
Voreins  nicht  nur  zwei  gröfsere  Trockenkammern, 
Hindern  auch  Glühöfen  und  Tiegelvorwärmotcn 
mit  Siemens-Gasfeuerung  gebaut  hat.  Diese  Oefen 
bieten  die  in  dem  Dresdener  Vortrage  angezogenen 
Vorzüge  der  Billigkeit  und  Vereinfachung  des  Be- 
triebes, siegestatten  ferner  bequeme  Fortleitung  der 
<»ase  zu  beliebigen  Verbrennungsstellen,  einfache 
und  leichte  Regulirung  der  Feuer  und  ermöglichen 
fast  vollständige  und  staubfreie  Verbrennung.  Von 
»eiteren,  sich  im  Betrieb  ergebenden  Vortheilen 
möchte  ich  noch  besonders  hervorheben,  dal's  sie 
gebtatten,  nach  Abstellung  dor  Gase,  ganz  oder 
theilweise,  bei  vollem  Betriebe  und  gezogenem 
Kaminsehieher,    von  jeder  Stelle   der  Kammer 


Formen  oder  Kerne  zu  entnehmen  oder  dorthin 
zu  bringen,  ohne  der  äufserst  lästigen  und  gesund- 
heitsschädlichen Einwirkung  von  Verbrennungs- 
gasen auf  die  Athmungsorgano  ausgesetzt  zu  sein. 
Diese  Einwirkungen,  sind  bekanntlich  und  vor- 
wiegend bei  Kammern  mit  Koksfeuerung  derart, 
dafs  die  Arbeiter  sich  beim  Transportiren  von 
Kasten  und  Kernen  in  vielen  Fällen  auf  Koston 
derselben  beeilen.  Wie  es  dann  bei  dein  noth- 
wendig  werdenden  Anflicken  zugeht,  hat  man  oft 
genug  Gelegenheit  zu  beobachten  und  sich  darüber 
zu  ärgern.  Manche  undichte  Stelle  im  Gufs  und 
mancher  Schönheitsfehler,  wenn  nicht  mehr,  kommt 
auf  das  Conto  dieser  Hätz.  Es  sei  bei  dieser 
Gelegenheit  darauf  hingewiesen ,  dal's  es  noch 
vielfach  üblich  ist,  in  Trockenkammern,  deren 
Feuer  während  der  Beschickung  schon  angezündet 
ist,  oder  welches  nach  Entleerung  der  Kammern 
noch  fortbrennt,  Lehmgufsformen  anzufertigen  oder 
Spindelkerne  zu  „drehen".  Wenn  man  nun  auch 
als  alter  Praktiker,  und  in  manchen  Fällen  mit 
Recht,  zu  der  Ansicht  neigt,  dal's  manches  nicht 
so  schlimm  ist,  wie  es  sich  ansieht,  so  ist  in 
diesem  Falle  doch  nicht  zu  verkennen,  dal*  Trocken- 
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kammern  mit  directer  Feuerung  zu  denjenigen 
Einrichtungen  einer  Gießerei  gehören,  welche  bei 
Nichtbeachtung  gebotener  Vorsicht,  bei  manchen 
un<l  vielfach  <len  besten  Leuten,  den  Nährboden 
zu  Krankheiten  vorbereiten,  die  zu  vorzeitiger 
Invalidität  oder  frühem  Ende  fuhren.  Das  sind 
Ueboßtände,  deren  Vermeidung  ein  Jeder  gern 
anstrebt,  der  ihren  störenden  Einfluß  auf  den 
Betrieb  kennen  gelernt,  und  sie  inotiviren  vollauf 
die  Empfehlung  der  Gastrockenkammern  auch  im 
Interesse  der  Arbeiter. 

Aus  dorn  Dresdener  Vortrag  geht  hervor,  daß 
man  die  Verbrennungsluft  nicht  erst  vorwärmt 
und  ferner  auch  keinen  besonderen  Werth  auf 
Mischung  beider  Gase  vor  dem  Verbrennen  legt. 
Die  von  mir  erbauten  Trockenkammern  und  Glüh- 
öfen wärmon  mit  ihrer  Abhitze  die  durch  Kanäle 
in  den  Kainnierwandungen  zugeführte  Verbren- 
nungsluft vor,  indem  erstere  zunächst  die  Kammer- 
wandungen bestreicht  und.  durch  die  Mitte  der 
Sohle,  unter  Flur,  in  einen  Querkanal  zurück- 
geleitet, den  Uber  ihr  liegenden  beiden  Gas-  und 
Luftsammeikanälen,  weitere  Wärme  abgiebt.  Von 
demselben  Gesichtspunkte  aus,  von  dem  die  An- 
lage von  Gastrockenkammern  in  dem  angezogenen 
Vortrag  mit  Recht  empfohlen  wird,  ist  vor  allen 
Dingen  auf  höchstmögliche  Ausnutzung  der  Ab- 
hitze als  grundlegenden  Factor  für  ein  befriedigen- 
des Calcul  unbedingt  Werth  zu  legen,  ganz  gleich, 
ob  es  sich  um  Kammern  für  Eisen-  oder  Stahl- 
gießereien handelt.  Für  letztere  ist  die  Möglichkeit 
einer  allmählichen  Steigerung  der  Wärme  mit  fort- 
schreitender Erwärmung  der  Verbrennungsluft, 
,  unerläßlich,  da  bei  vielen  Stahlgufsformen  auf  ein 
scharfes  Trocknen  Werth  gelegt  werden  muß,  um 
nach  Möglichkeit  Mißerfolgen  beim  Abgießen  vor- 
zubeugen. In  gleicher  Weise  kommt  diese  Mög- 
lichkeit der  allmählichen  Wärmesteigerung  in 
Eisengiefsereien  vorwiegend  für  Lehmgursformen, 
Lehmkerno  sowie  Walzcngußformen  sehr  in  Be- 
tracht. Die  Zuführung  des  Generatorgases  ge- 
schieht in  der  bekannten  und  bewährten  Weise 
durch  über  Flur  gelagerte  Blechrohre,  welche  mit 
gleichmäßig  vertheilten  Explosions-  und  Keini- 
gung>klappen  armirt  Bind.  Ein  Fallrohr  von  ge- 
ringerem Durchmesser  als  die  Hauptleitung,  sicher 
abstellbar  durch  Ventil  oder  Drosselklappe,  leitet 
das  Gas  in  den  Sammelkanal  an  der  Kopfseite  der 
Kammer  und  unter  Flur  derselben  gelegen.  Neben 
diesem  Kanal  liegt  der  Sammelkanal  für  die  vor- 
gewärmte Verbrennungsluft ;  beide  Gast»  treten, 
durch  Schlitze  in  den  Gewölben,  getrennt  in  den 
in  der  Kammer  aufgeinauerten  Kopf  und  gelangen, 


nach  inniger  Mischung  in  diesem,  brennend  in  die 
Kammer.  Der  Austritt  der  brennenden  Gase  ^~ 
schiebt  durch  sechs  gleichmäßig  im  Ko^f  an- 
geordnete Kanälchen,  analog  der  Einrichturs 
den  Tiegelschmelzöfen  und  in  angemessener  Ihde 
über  Hur  der  Kammer.  Es  hat  keinen  Anstand, 
diese  Construction  auch  für  Wassergas  oder  ri.iv 
Mischung  desselben  mit  Siemens-Gas,  wie  wm 
Verfasser  zur  Zeit  geschehen,  zu  Verwenden. 

Bei  den  Glühöfen  (ür  Stahlguß  würde  man 
ohne  Vorwärmung  der  Verbrennungsluft  wed-r 
von  der  Stelle  rücken  noch  annähernd  seine  Rech- 
nung finden  und  ist  es  interessant  und  lnstructn 
zugleich,  den  Fortschritt  in  der  Zunahme  der 
Glühwärme  mit  der  Zunahme  der  Erwärmung  <ic> 
Mauerwerkes  und  damit  der  Verbrennungsluit,  m 
beobachten.  Hat  die  Glühung,  welche  vorwieg-nu 
einen  Ausgleich  in  den  ungleichen  Spannungen 
der  Stahlgußstü'  ke  bezweckt,  genügend  lange  an- 
gehalten, ho  hat  man  es  ganz  nach  Bedarf  in  dtr 
Hand,  durch  theilweisen  Abschluß  des  Gases  und 
Zugabe  von  Luft  die  Intensität  der  oxydirt-uuV-n 
Wirkung  der  Flamme  zu  steigern,  um  genügend 
starken  GlUhspan  (Hammerschlag)  zu  bilden,  der 
beim  nachfolgenden  Putzen  die  der  Bearbeitung 
widerstrebende,  harte  Kruste  mitnimmt. 

Die  Verwendung  von  Generator-  und  Misch- 
gas  ist  ein  großes  und,  auch  heute  noch,  nur  zum 
Theil  beackertes  Feld,  welches  bei  aufmerksamer 
Pflege  reiche  Erträgnisse  abwirft.  Nichts  ist  wohl 
geeigneter,  diesen  als  bekannt  vorauszusetzend-  n 
Umstand  mehr  in  die  Erscheinung  zu  rücken  und 
zum  Bewußtsein  zu  bringen,  als  die  augenblicklich 
vorherrschende  schlechte  Geschäftslage,  die  mit 
zwingender  Nothwendigkeit  auf  Ersparung  von 
hohen  Löhnen  und  thcuerein  Brennmaterial  dringt 
Andererseits  ist  die  heutige  Zeit  wohl  geeignet, 
die  während  des  Hochganges  der  Conjunctur  >uh 
als  nothwendig  und  vortheilhalt  erwiesenen  Cm- 
und  Neubauten  zur  Ausführung  zu  bringen,  di 
die  Herstellung  sich  wesentlich  billiger  stellt  und 
in  manchen  Betrieben,  wegen  ungenügender  Be- 
schäftigung, durch  den  Bau  verursachte  Störungen 
nicht  besonders  hindernd  wirken. 

Ich  möchte  meine  Ausführungen  nicht  schließen, 
ohne  zur  allseitigen  Kenntniß  zu  bringen,  -laf- 
die  Firma  Poettor  &  Co  ,  Dortmund,  in  entgegen- 
kommendster Weise  meiner  Anregung  folgend, 
sich  bereit  erklärt  hat,  speciell  diesem  wichtigen 
Zweig  der  Gasfeuerung  ihr  erhöhtes  Interc»» 
entgegenzubringen  und  seine  Ausgestaltung  alle» 
berechtigten  Anforderungen  anzupassen- 

Limburg,  Lahn.  Ingenieur  Wimtur. 
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Patentanmeldungen, 

welche  ven  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Menate  zur  Einsichtnahme  1Ur  Jedermann  Im  Kaiserlichen 
Patentamt  in  BerMn  anstiegen. 


7.  October  1901.  Kl.  10a,  M  18224.  Stehender 
/weikammeriger  Koksofen  mit  Schornsteinen  für  jeden 
Heizzug.  Firma  C.  Melhardt.  Wesseln,  Rohmen: 
Vertr.:  Ottomar  R.  Schulz  und  Franz  Schwcnterley, 
Pat-Anwiilte,  Berlin,  Leipzigerstr.  131.  Die  Pateut- 
.snrlierin  nimmt  für  diese  Anmeldung  die  Hechte  aus 
Artikel  3  des  rebereinkommens  mit  Oesterreich- Ungarn 
vom  6.  December  1891  auf  Grund  einer  Anmeldung  in 
1  'esterreich  vom  22.  März  1899  in  Anspruch. 

Kl.  21  r.  K  21046.  rmsteuerungsvorriehtung  für 
Keticnerativofen  aller  Art.  Heinrich  Kralemann, 
S< 'hwientoi'hlou  itz,  O.-S. 

Kl.  26  c,  l>  11289.  Verfahren  zum  Anreichern 
von  Heiz-  und  Leuchtgasen  mittels  fester  Kohlen- 
visserstoffe.  Georges  Delin,  Brüssel;  Vertr. :  Dr.  \V. 
Haufsknecht  und  V.  Fels.  Pak-Anwälte,  Berlin,  Pots- 
liamcrstralsj»  1121». 

Kl.  31  b,  C  9105.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
'lt-r  \\  indpt'cifen  bei  Fonnuiaschinen.  Harry  Cliffbrd 
'  "<>(>er.  Chicago;  Vertr.:  Carl  Pieper,  Heinrich  Spring- 
munn.  Th.  Stört,  Pat.- An  walte,  Berlin,  Hindcrsinstr.  3. 

Kl.  31  c,  D  11341.  Verfahren  zur  Herstellung 
t-inrr  Form-  und  Kernmasse  für  (iiefsereizwecke. 
'•u>tav  Denke,  Glciwitz,  Kronprinzenstrafsc  9,  und 
Theodor  Brinkmann,  Zabrze,  O.-S.,  Hochbergstr.  1. 

Kl.  49  e.  K  20380.  Hydraulische  Arheitstnaseliinc 
niit  zu  Rü.kzugskolhen  ausgebildeten  Verbindungs- 
■itanircn  der  Querhäuptcr.  Kalker  Wei  kzeugmaschinen- 
tai-rik  Breuer,  Schumacher  &  Co.,  A.G.,  Kalk  bei 
Köln  a.  Rh. 

Kl.  49  f,  G  15655.  Stahlhärtungsmittd.  Dr.  Paul 
Oalopin,  (ienf,  12  Rne  de  Hollande;  Vertr.:  C.  Fehlert, 
it.  l.ouhier,  Fr.  Harmsen  und  A.  Büttner.  Put.-Anwälte, 
lierlin.  Dorothcenstr.  32. 

Kl.  49  h,  B  27  025.  Maschine  zur  selhstfhätigcn 
Herstellung  trelötheter  Anker- bezw.  Krhsketten.  Ludwig 
Hruckniann,  Pforzheim,  Baden. 

Kl.  80a,  F  14035.  Vorrichtung  zur  Behandlung 
von  Schlacke  oder  dergl.  mit  Gasen :  Zus.  z.  Anm. 
K  13384.  Fellner  &  Ziegler,  Frankfurt  a.  M. -Bocken- 
heim, Kreuznacherstrafse. 

Kl.  80  h,  M  19798.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gegenständen  aus  granulirter  Hochofenschlacke ; 
/.ns.  z.  Pat.  120281.  Johann  Christian  Meurer,  Cl.ur- 
S'ttenhurg,  Kantstr.  148. 

Kl.  80b.  W  15  983.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Ce tuent  durch  Brennen  einer  Mischung  von  ge- 
pulverter Hochofenschlacke  nnd  Kalk.  Dr.  William 
August  Otto  Wuth,  Pittsburg,  127  Linden  Avenue, 
«irafsch.  Alletrbeny.  Perms.,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Dr.  R. 
W  irth,  Pat.-Anw.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  82a,  M  19357.  Vorrichtung  zum  selbstthütigen 
Kntkuppcln  von  Forderwagen.  Otto  Mietasehk.  Wiesen- 
tlH,  N.-L. 

10.  October  1901.  Kl.  1  b,  M  18  726.  Magnetanoid- 
nnng  für  die  Scheidung  schwach  magnetischer  Körper. 
Metallurgische  Gesellschaft  A.  G..  Frankfurt  a.  M., 
•Fanphofstrafse  14  a. 

Kl.  19a,  D  10  1G7.    Schienenstuhl  mit  zwei  ent 
ijf^engesetirt  wirkenden  Befestigungs-Keilen.  (ieorge 
Kile»ood  Dew.lney,  Dumballs  Road,  Cardiff,  Grfsch. 


ausländische  Patente. 


Glamorgan,  Engl.;  Vertr.:  K.  W.  Hopkins,  Pat- Anw.. 
Berlin,  An  der  Stadtbahn  24. 

Kl.  20c,  E  7560.  Selbstthütig  durch  Anschlag 
auslösbare  Feststell  Vorrichtung  für  pendelnd  aufgehängte 
Förderkippwagen  von  Hängehahnen.  H.  C.  E.  Eggers 
&  Co..  Hamburg-Eilbeck,  Papenstr.  120/22. 

Kl.  24c,  F  14081.   Wechsel ventil  für  Regenerativ 
und  ähnliche  Gasöfen.    Albert   Fischer,  Oberhausen, 
Rheinl.,  Mühlheimerstrafse  87  —89. 

Kl.  24c,  F  15152.  Wechselventil  für  Regenerativ- 
und  ähnliche  Gasöfen;  Zus.  z.  Anm.  F  14081.  Albert 
Fischer,  Oberhausen,  Rhld.,  Mühlheimerstrafse  87  —  89. 

Kl.  24c,  F  15153.  Wechselventil  für  Regenerati v- 
nnd  ähnliche  Gasöfen;  Zus.  z.  Anm.  F  14081.  Albert 
Fischer,  Oberhausen,  Rheinland,  Mühlheimerstrafse 
87-89. 

Kl.  31c,  W  16389.  Vorrichtung  zum  Giefsen  von 
fortlaufenden  Metallbändern  oder  Streifen.  Cyrus  Clinton 
Webster,  26  South  First  Street.  Minneapolis,  Minne- 
sota. V.  St.  A.;  Vertr. :  Hermann  N'euendorf,  Pat.-Anw., 
Berlin,  Madaistrafse  13. 

Kl.  81  e,  II  25621.  Ketten-Transportvorrichtung. 
Gleim  Grenville  Howe,  Indianapolis,  Indiana.  V.  St.  A.: 
Vertr.:  F.  C.  Glaser  u.  1.  (Haser,  Pat.- Anwälte,  Berlin, 
I  Lindenstrafse  80. 

14.  October  1901.  Kl.  1  a,  H  24473.  Sand-Sieb- 
maschine. Elmer  Ellsworth  Hanna,  Chicago,  JH.. 
V.  St.  A.;  Vertr.:   Friedrich  Sasse,   Pat.-Anw.,  Köln. 

Kl.  7a,  H  25  544.  Vorrichtung  an  Kehrwalzwerken 
zur  selbstthätigen  Aenderung  des  Walzenabstnndes 
nach  jeder  V msteuerung.  John  George  Hodgson  u. 
Lawrence  Adelbert  Norton,  Maywood,  Cook,  Jl|., 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Carl  Putaky,  Emil  Wolf  u.  A.  Sieber, 
Pat.- An  walte,  Berlin,  Prinzenstr.  100. 

Kl.  7a,  P  12  139.  Speisevorricbtung  für  Pilger- 
schritt-Walzwerke. Pcrrins  Limited.  Winwick  Street  3, 
Warrington,  Engl.;  Vertr.:  H.  Heiniann,  Pat.-Anw., 
Berlin.  Neue  Wilhelmstrafse  13. 

Kl.  7e,  P  12047.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Gegenständen  aus  Draht.  George  Everett  Parker, 
Boston,  Mass.,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Robert  R.  Schmidt, 
Pat.-Anw.,  Berlin,  Königgratzerstr.  70. 

Kl.  7f,  H  2498t».  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Walzen  gewölbter  Bleche.  Eustace  W.  Hopkins. 
Berlin,  An  der  Stadtbahn  24. 

Kl.  24  f,  D  11436.  Treppenrost.  R.  L.  Dassler, 
Hof  i.  B. 

Kl.  27  c.  G  15926.  Elektrisch  betriebenes  Sehlen  - 
dergebliise.  Hermann  Grüll.  Wien,  Rasumofskvgasse  29; 
Vertr.:  R.  Deifsler,  Dr.  Georg  Döllner  u.  >iax  Seiler, 
Pat.- Anwälte,  Herlin,  Luisenstr.  31a. 

Kl.  31  a,  O  3464.  Windform.  John  Overall.  Sydney, 
Neusüdwales,  Australien;  Vertr.:  A.  Schmidt,  Berlin, 
Friedriclistrafse  138. 

Kl.  31  a,  R  15013.  Schmelzofen.  Louis  Rousseau, 
Paris,  M  Rue  Amelot;  Vertr.:  Hugo  Pataky  u.  Wilhelm 
Patakv,  Berlin,  Luisenstr.  25. 

Kl.  31c.  F  13774.  Schmelz- und  Giefseinrichtung 
für  Metalle.  Eduard  Franke,  Berlin,  Schiffbauer- 
dämm  33. 

Kl.  49b,  W  17045.  Aiitricbsvorrichtiing  fürStanzen, 
S.  beeren  und  dergleichen.  Werkzeug-Maschinenfabrik 
A.  Scharrls  Nachfolger,  München,  Steinstr.  50. 

Kl.  49g.  M  17  540.  Prefsform  zur  Herstellung 
von  Zahnrädern  und  dergl.  Heinrich  Mägdefrau,  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr,  Wieseiistr.  17. 

Kl.  50c,  W  15080.  Kollergang  mit  cylindrischen 
Läufern  und  ehenflüchigem  Mahltisch.  D.  Wachtel  &.('.>.. 
|   Berlin,  Friedrichstr.  89b. 


Digitized  by  Google 


1190   Stahl  und  Eisen. 


1.  November  1901. 


17.  (Moli.-r  1001.  Kl.  la,  S  12626.  Verfahren 
des  stetigen  Siehsetzens  auf  Kolbensctzmaschinen  mit 
einem  durch  Dämme  oder  dergl.  in  mehrere  Abtei- 
lungen gctheiltcn  Bett.  Christian  Simon.  Dortmund, 
Hohestrnfse  23. 

Kl.  7c.  K  10757.  Stanzmaschine  mit  Antrieb  des 
Werkzeuges  maschinell  oder  durch  Kufsbetrieb.  Karl 
Krause.  Leipzig-A.-C,  Zweinaundorferstr.  50. 

Kl.  10a,  B  27  865.  Schachtofen  zum  Verkohlen 
von  Torf.  A.  .1.  Bull,  Rvfsbv,  Georg  Clo.  tta,  Rappe, 
n.  W.  C.  Günther,  Hyfshy,  Schwel.;  Verlr. :  Dagobert 
Timar,  Berlin,  Luisenstr.  27  28. 

Kl.  24a,  K  20  405.  Verfahren  zur  Dichtung  der 
Wände  von  Hrizuiigsaiilngen,  insbesondere  Koksofen- 
wände.  Kuhn  &  Comp.,  Brucher  Maschinenfabrik. 
Bruch  i.  W. 

Kl.  31  c,  K  15200.  Gufsputzma.schiiic.  AI.  Bausch, 
Wien,  Haniitstr.  12;  Vertr.:  Otto  Woltf  u.  Hugo  Dummer, 
Bat. ■  Anwälte,  Dresden. 

Kl.  40a.  G  15080.  Verfahren  zum  Kntzinken  von 
zinkhaltigen  Kiesabbranden.  August  Gasch,  München, 
Pariscrstni.se  44. 

Kl.  81  e,  II  25364.  Sclbstthütigc  Ausrüekcin- 
richtung  an  Transportvorrb-htungen  für  pulverföniiige, 
fein-  oder  grobkörnige  Materialien.  Hennefer  Maschinen- 
fabrik C.  Keuther  &  Ueisert  m.  b.  H.,  Hennef  a.  d.  Sieg. 

21.  (»«  tober  1001.  Kl.  7  b,  M  19  535.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Heizrobren.  Louis  Maiche  u.  Charles 
Mai«  he,  Saint  (iermain  en  Laye,  138  Kue  de  l'oissy: 
Vertr.:  K.  Dalchow,  Put.  Anw.,  Berlin,  Marienstr.  17. 

Kl.  20a,  B  29157.  Seilknoten  für  Förderbahnen. 
Louis  Bonninger,  Schalke,  Friedrichstr.  27. 

Kl.  24a,  L  15532.  Begclutigsschieber  für  Kaix  h- 
kaniile.    Max  Lorenz,  Berlin,  Alt-Moabit  120. 

Kl.  48.1,  W  17  717.  Verfahren  der  Kostverhütung 
bei  der  Bearbeitung  von  Eisen  und  Stahl  mittels 
Bohr-  uud  Sehneidewerkzeuge.  Otto  K.  Wulff,  Berlin, 
Neanderstr.  4. 

Kl.  10 f,  K  20 453.  Biegevornchtung.  Wilhelm 
Köhler,  Hannover- Vahrenwald,  Hirtenweg  4. 

Kl.  50 e,  S«h  17356.  Schlagmühle  mit  umlaufen- 
den Hämmern  uud  Vorrichtung  zum  Nachstellen  des 
Abstände*  zwischen  Hämmern  und  Rost.  August 
Schoe Ilhorn  u.  Hermann  Samuel  Albrecht,  St.  Louis, 
Mo.;  Vertr.:  Gesko  de  Grabl,  Berlin,  Friedrichstr.  127. 


(•ebrnucligmasterelntragungen. 

7.  O.tober  1001.  Kl.  10a,  Nr.  161077.  Doppel- 
krümmer  zur  Gasentnahme  bei  Koksöfen,  mit  U-förmig 
gestalteten  Kutten,  die  derart  in  die  mit  Flüssigkeit 
gefüllte  Taui  bung  der  Vorlage  resp.  <les  Steigerohres 
fassen,  «lafs  das  Coudensat  aus  «lein  Gase  nicht  in  die 
Tauchungen  tliefsen  kann.    Heinrich  Koppers,  Carnap. 

Kl.  10  a,  Nr.  161  085.  Neuerung  in  der  Zufuhr 
erhitzter  Luft  zu  Koksofen,  gekennzeichnet  durch  Be- 
nutzung einer  schmiedeisernen  ausgemauerten  Hcifs- 
wimlleituug  in  der  Anordnung,  dafs  dieselbe  unterhalb 
«les  Ofens  zugänglich  angeordnet  und  so  mit  den  Luft- 
vrrtheilungskuiiülcn  «1er  Oefen  verbunden  ist,  «lafs  die 
Kegulirung  von  aufsen  her  mittels  Steinschieber  erfolgt. 
Heinrieh  Koppers,  Carnap. 

Kl.  24  e.  Nr.  161007.  Auf  die  Feuerbrücke  von 
Oefen  zu  stellender  Kost  zur  Kunchverbreiinung.  H.  A. 
Liebe.  Dresden-!. lihtan,  Tharandterstr.  16. 

Kl.  50«  ,  Nr.  160  08H.  Kollergang  mit  mehreren 
Kiitleeruiigsollnungen.    Robert  Huber,  Schopfheini. 

14.  ortober  1901.  Kl.  10a,  Nr.  161213.  Koks- 
ofenthür  aus  feuerfestem  Material  mit  vor  Verbrennung 
geschütztem  Rahmen  und  durch  Luftschicht  isolirter 


Deckplatt«.-.    C.  Schlüter.  Witten. 

Kl.  24a,  Nr.  Dil  540.    Koststah  mit  mehrfa«- 
sehlitzteui  Feuerbrückenkopf  zur  strahlenförmigen  / 
luhniiig  heifscr  Luft.    R.  L.  Dafsler,  Hof  i.  H. 


Ii  g. 


Kl.  24  f,  Nr.  161 335.  Gufseiserner  Wassernd, 
dessen  einzelne  Hohlräume  durch  ein  durch  die  M:n> 
gehendes  Hohr  verbunden  sind.  Kmil  Schäfer.  Berlin 
Frank fnrter  Allee  50. 

Kl.  24  f,  Nr.  161341.    Düsenrost  aus  mit  Düsen 
versehenen  Roststäben,  deren  Auflageköpfe  auch  I.af* 
ausNtrömungsöÖhungen  an  der  Oberfläche  haben. 
brich  &  IMlmann.  Netzschkau. 

Kl.  31a.  Nr.  161532.  Cupolofen,  gekennzeichnet 
«lurch  mehrere  übereinander  angeordnete,  bisbar  ur 
bundeue  Theile,  deren  oberer  zwecks  Anhebtmg  «!«r 
Ofenthcile  auf  Bockwinden  gelagert  ist.  Krigar  i 
Ihfsen,  Hannover. 

Kl.  31a.  Nr.  161506.    Vorrichtung  zur  Ansheaii 
von  Ciipololen-Gichtgasen  zur  Sauerstofferzengung,  I» 
stehend   in  einer  in  die  Cupolofengicht  eingebautem 
Retorte.    Carl  Kaapkc,  Güstrow  i.  M. 

Kl.  31b,  Nr.  Dil  322.  Zahnradformmaschin»-.  i» 
welcher  «las  Schlittendrehauge  des  an  «len  Horizonte.- 
Mlpport  angelcnkten  Verticjsupports  mit  dem  Mitt«l 
der  unteren  der  beide  Supporte  verbindenden  bei-hr 
Drehscheiben  zusammenfallt.  Julius  Wunnbach,  Frank 
furt  a.  M.-Boekenheim. 

Kl.  31  c,  Nr.  161445.  Aus  durch  Hartlothung  ver- 
bundenen Stegen  bezw.  Stiften  und  l'latten  bestehen'!'' 
Kern  stütze.    Krümling  «Sc  Koetat,  Magdeburg. 

Kl.  31c,  Nr.  161404.  Kernhalter  mit  abnehii, 
barem  Kerneisen.    Kmil  Kartenberg,  Gevelsberg  i.  W. 

21.octob.-r  1001.  Kl.  10a.  Nr.  161624.  Unr«  , 
ein  um  den  Schienenfufs  hcrumgebogenes  Blech  her- 
gestellte S<  hienenstofsverbindung.  Thomas  Parker, 
Fayette  City;  Vertr.:  Carl  O.  Lange,  Hamburg. 

Kl.  10ii,  Nr.  161  724.  Ans  einem  mit  der  Schwel!^ 
und  der  einen  Schiene  starr  verbundenen,  die  andere 
Schiene  durch  über  und  in  den  Schienenfufs  greife«'!' 
Lappen  bisbar  aber  unverrückbar  haltenden  Si  hc>i 
bestehende  Stofs'verbindung  für  transportable  Crlei-r. 
S.  Freund,  Hamburg,  Kaiser  Wilhelmstr.  61. 

Kl.  40b,  Nr.  161872.  Lochstanze  mit  Blechschere 
un«I  zwischen,  verstellbaren  Rucken  geführtem.  |'rik 
matischein  Stempelhalter.    Wilhelm  Heidle,  Efslingen. 

Kl.  40b,  Nr.  161  87H.  Lo.  hstanze  mit  Blechsthen- 
und  mittels  Schaltwerks  auf  das  Excentcr  übersetzten 
Handhebel.    Wilhelm  Heidle,  Efslingcn. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7b,  Nr.  122 4Ö2,  vom  0.  Juui  1900.  Fri.  -I 
Krupp,    Grusonwerk  in 

Magdeburg-Buckau 

Mundet iick  für  Hohrpres»en. 

Das  Mundstück  besteht  aus  dem  Dorne  o,  &<■' 
massiv  sein  kaun,  falls  mit  der  Presse  Rohre  htr 
gestellt  wenlen  sollen,  hingegen  für  die  1  mklfidaac 
von  Kabeln  mit  einer  Schutzhülle  hohl  sein  mofs,  M'l 
der  Mutrize  b,  deren  lichter  Querschnitt  dem  aufser« 

Durchmesser  de«  herzw'e! 
len.len  Rohres  entsprich', 
und  über  die  ein  Rini.'  ' 
mit  etwas  oval  gestaltet« 
DurchgangsörTnung  einsf- 
setzt  ist.  Dieser  Kinc.  ^ 
so  gelegt  wird,  dafs  wir. 
gröfseres  Lnmen  senkre«  h1 
zu  der  durch  die  beiden 
Prefsstempel  rf  gelegten  Längsachse  steht,  dient  in-' 
glcichmäfsigen  Veitheilung  der  zu  formenden  Mass«'  f. 
in  der  sich  erfahrungsgcinüfs  der  l'refsdruck  nicht  gletrh- 
müfsig  fortpflanzt,  um  die  Matrize  6,  indem 
so  viel  Material  an  die  den  Prefsstempeln 
liegenden  Stellen  gelangen  läfst.  Die  Fnterkantc  .ie* 
Domes  a  ist  derart  ausgekehlt,  dafs  das_Material  j;e 
zwungen  wird,  möglichst  in  paralleler 
dein  Mundstück  auszutreten. 
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Berieht  Über  in-  und  ausländische  Patente. 


Kl.  10a,  Nr.  122 154,  vom  11.  Mai  1900.  Emil 
Hülsbruch  in  Charlottenhurg.  Verfahren  zum 
Kühlen  der  Koksofengase. 

Die  heifsen  Koksofengase  werden  zur  Gewinnung 
ihrer  Nebenproducte,  statt  wie  bisher  durch  Wasser 
oder  Luft,  «furch  Flüssigkeiten  von  niedrigem  Siede- 
punkt, wie  z.  Ii.  leichte  Oele,  Benzol,  flüssiges  Ammo- 
niak, schweflige  Säure,  insbesondere  durch  solche 
Flüssigkeiten  gekühlt,  die  beim  Verkokungsprocefa 
selbst  entstehen,  and  deren  bei  der  Abkühlung  der 
Koksofengase  erzeugter  Dampf  zum  Betriebe  von  Kalt- 
dampfmaschinen benutzt  werden  kann. 

Kl.  19  a,  Nr.  122890,  vom  16.  September  1899. 
Karl  Sturm  in  Markt-Redwitz.  Vorrichtung 
zum  Ausziehen  von  Schienennägeln  und  zum  Richten 
von  Schienen. 

Die  Vorrichtung  besteht  aus  der  Gelenkzange  a, 
die  mittels  der  Oese  b  an  dem  doppelarraigcn  Hebel  c 
aufgehängt  ist,  welcher  in  dem 
;3  Aufsatze  d  gelagert  und  mit 
einem  Sperrrade  t  fest  verbun- 
den ist.  Beim  Ausziehen  bezw. 
Anziehen  von  Schienennägeln 
wird  der  Aufsatz  d  mit  seinem 
gabelförmigen  Ende  auf  die 
Schiene  aufgesetzt  und  die 
Oese  b,  je  nachdem  der  Srhie- 
nennagel  ganz  oder  nur  theil- 
weise  ausgezogen  werden  soll, 
in  die  äufscre  oder  innere  Nuth  /  bezw.  g  eingehängt. 
Beim  Anheben  der  Schiene,  um  diese  mitsammt  der 
Schwelle  höher  oder  tiefer  zu  legen,  wird  die  Vor 
richtung  auf  einen  Bock  h  aufgesetzt  und  der  Schienen- 
kopf mit  der  Zange  ergriffen  und  hochgehoben,  worauf 
durch  Eiuklinkcn  der  Sperrklinke  i  sodann  die  an- 
gehobene Schiene  in  Lage  gehalten  wird. 

Kl.  l»a,  Nr.  122075,  vom 

4..Iulil900.  Wilhelm  Claus» 
in  Halensee  -  Berlin  und 
Johannes..  Hinzpeter  in 
Strehlen.  Eisenbahnschiene 
mit  unter  dem  Fufte  angewalz- 
ter Leiste. 

Die  Schiene  besitzt  unter 
dem  Fufs  eine  an  gewalzte  Längs- 
leiste <t,  welche  an  den  Schienetiauflagerstellen  unter- 
brochen ist  und,  indem  sie  sich  beiderseits  gegen  die 
Unterlagsplatte  6  anlegt,  das  Wandern  der  Schiene 
verhindert. 

Kl.  48a,  Nr.  122072,  vom  27.  Februar  1900. 
Johann  Popp  in  Nürnberg.  Verfuhren  zum  leber- 
tiehen  von  Zink-,  Stahl-  u.  dergl.  Blechen  und  Körpern 
wtt  Kupfer  oder  Me$»ing  auf  galvanischem  Wege. 

Um  Zink-,  Stahl-  a.  dergl.  Bleche  und  Korper  mit 
hinein  so  starken  Ueberzug  aus  Kupfer  oder  Messing 
ohne  (Jefahr  des  Abblättern»  zu  verseilen,  dafs  sie 
Ersatz  für  rein  Kupfer  und  Messing  bilden  können, 
werden  die  Gegenstände  zuerst  mit  einem  schwachen 
Kupfer-  oder  Messingniederschlag  auf  elektrolytisehem  \ 
Wege  versehen.    Dann  werden  sie  in  einem  Nickel-  j 
bade  vernickelt  und  sehliefslich  eine  zweite  starke  ] 
Knpfer-  oder   Messingschicht  niedergeschlagen.  Die 
Nirkelzwischenlage  stellt  hierbei  eine  feste  Bindung  i 
»wischen  dem  ersten  nnd  dem  letzten  Niederschlage  her. 


Kl.  40a,  Nr.  122 126,  vom  7.  Januar  1900.  A  in - 
a<-e  Mathuriu  Gabriel  Se.billot  in  Paris.  Niedcr- 
'^Imjknmmer  für  Zinkschachtöfen. 

Gegenstand  des  Patentes  sind  die  zn  dem  Zink- 
Kbachtofen  gemäfs  Patent  117614  (vergl.  „Stahl  und 


Eisen"  1901  S.  764)  gehörenden,  übereinander  liegen- 
den Kammern  k  und  o,  von  denen  die  untere  in  be- 
kannter Weise  zur  getrennten  Ablagerung  des  Zinks 
und  des  mitgeführten  Bleis,  die  obere  dagegen 
zur  Aufnahme  und  Verdichtung  der  leichteren  Ver- 
hrennungBproducte  und  Dampfe  des  Schraelzraumes  a 
und  des  Reductionsraumes  p  des  Ofens  dienen. 


Kl.  81b,  Nr.  122115,  vom  14.  November  1900. 
Carl  Rein  in  Hannover- List.  Vorrichtung  zur 
Erzielung  einer  gleichmäßigen  Pressung  des  Sandes 
beim  Formen. 

Zur   Erzielung  einer 
Pressung  des  Formsandes 


t'% 


möglichst  gleichinäfsigen 
in  Formmaschinen  wird 
dem  Prefsstempel  die  ne- 
gative Form  des  Modells  ge- 
geben. Zu  diesem  Zwecke 
besteht  der  Prefsstempel 
aus  einer  grofsen  Anzahl 
von  nebeneinander  ange- 
ordneten Prefskörpern  /", 
die  in  ihrer  Längsrichtung 
verschiebbar  und  auf  in 
dem  Kasten  e  beiderseits 
befestigte  Stangen  oder 
starke  Drähte  «  gezogen 
sind.  Die  einzelnen  Frefs- 
korper  f  werdeu  auf  dem 
Modell  a  eingestellt;  dann  wird  der  Raum  über  ihnen 
mit  Sand  k  vullgestampft  und  der  Deckel  h  aufgeschraubt, 
wodurch  ein  Verschieben  der  einzelnen  Prefskörper  f 
beim  Pressen  unmöglich  gemacht  wird. 

Kl.  10b,  Nr.  122  »42,  vom  24.  Februar  1900. 
Bruno  Dumont  du  Voitel  in  Memel.  Verfahren 
zum  BrikeUiren  ro»  Steinkohlenstaub  mittels  Stärke- 
kleisters. 

Erfinder  glaubt  den  Grund  für  die  oft  beobachtete 
mangelhafte  Kleliekmft  des  Stärkekleisters  bei  d?r 
Herstellung  von  .Steinkohlenbriketts  darin  gefunden 
zu  haben,  dafs  der  verwendete  .Stärkekleister  bei  der 
Brikettirung  zu  lange  und  zu  hoch  erhitzt  wird  und 
der  angewendete  Prefsdruck  zu  stark  ist. 

Gemäfs  dem  neuen  Verfahren  sollen  Briketts  von 
grofser  Haltbarkeit  dadurch  erzielt  werden,  dafs  der 
Stärkekleister  nach  seiner  Mischung  mit  dem  Kohlen- 
staub nur  sehr  kurze  Zeit  gekocht  wird,  bis  er  fest 
zu  werden  beginnt.  Die  Masse  wird  sodann  in  Formen 
gestrichen,  festgedrückt,  auf  heifse  Platten  aufgestülpt 
und  bei  niedriger  Temperatur  (etwa  46°  C.)  langsam 
getrocknet. 

Kl.  49f,  Nr.  122187,  vom  18.  Decembcr  189t». 
Philipp  Wieland  und  Max  Robert  Wiclund  in 
Ulm  a.  D.  Verfahren  zur  Vereinigung  von  aus 
Kupfer,  Aluminium  odejr  ähnlichen  Metallen  oder  deren 
Legirungen  bestehenden  Drähten,  Hatten  u.  dergl. 

Erfinder  haben  gefunden,  dafs,  wenn  Kupfer  und 
seine  Legirungen,  Aluminium  und  Zinklegirungen  bei 
einer  je  nach  der  Beschaffenheit  oder  Zusammensetzung 
des  Metalls  gewählten  Temperatur,  für  Hessing  bei 
500*  C.  liegend,  get heilt  und  sofort  einem  starken 
Druck  ausgesetzt  werden,  die  Berührungsflächen  sich 
vollständig  miteinander  vereinigen.  Beim  Verschweifsen 
von  Drähten  und  Stangen  werden  die  äufsersten  Enden 
der  miteinander  zu  verbindenden  Thcile  nach  ihrer 
Erhitzung  mit  einer  Kreissäge  oder  Scheerc  abge- 
schnitten und  dann  sofort  gegeneinandergeprel'st  und 
hierbei  etwas  gestaucht.  Dann  wird  die  Schweißstelle 
auf  dem  Ambofs  oder  in  einem  (iesenk  durch  Hamtncr- 
sffhlüge  oder  Pressen  verdichtet  und  auf  das  richtige 
Mals  gebracht.  Bleche  werden  in  gleicher  Weise  be- 
handelt, wobei  die  Kanten  stumpf  oder  schräg  ab- 
geschnitten werden. 
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Nr.  657808  und  657890.  Albert  A.  Day  in 
New  York,  N.  Y.,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Zer- 
kleinern und  Zuführen  von  Kohle  für  Kohlenstaub- 
feuerungen. 

Dir  Erfindung  bezweckt  eine  Verbesserung  der  in 
der    amerikanischen    Patentschrift    Nr.  (334552  be- 


schriebenen Vorrichtung,  bei  wc 
(Kuhle)  in  der  verticalen  Mühle 


Icher  der  Brennstoff 
«  vorzerkleinert  und 
gemahlen  wird,  da- 
rauf in  das  (horizon- 
talliegende) kegel- 
förmige Gehäuse  b 
füllt,  dort  durch  die 
Flügel  /  zerstäubt  und 
durch  den,  mittels 
der  Windflügcl  d  er- 
zeugten Luftstrom 
der  Feuerung  (durch 
einen  nicht  gezeich- 
neten Kanal)  zuge- 
führt wird.  Die  Ver- 
besserung bezweckt, 
noch  nichtgunz  staub- 
förmiges Material 
länger  in  dem  Ge- 
häuse b  zurückzuhal- 
ten. Zu  diesem  Zweck 
wird  die  durch  die 
Schrügstcllung  der 
Flügel  /  bewirkte  Vorwärtsbewegung  des  Brennstoffs 
durch  die  kegelförmige  Einziehung/"  des  Gebiitu.es  w  ieder 
derart  verlangsamt,  dafs  die  gröberen  Theile  vom  Luft- 
ström  fallengelassen  und  an  der  mit  rautenförmigen 
Vertiefungen  <j  bedeckten  Wund  festgehalten  werden. 
Dieselbe  Wirkung  kann  bei  geradestellenden  Flügeln 
erreicht  werden  durch  eine  Form  des  Gehäuses  gleich 
einem  Kllipsoid  mit  abgeschnittenen  Endwölbungen 
i  liegende  Fafsform).  Die  gröberen  Theile  des  Brenn- 
stoffs werden  dann  in  der  Ausbauchung  des  Ellipsoids 
bis  zu  ausreichender  Zerstäubung  zurückgebalten. 


Nr.  658  467.  Maximilian  M.  Suppes  in 
Klyria,  Ohio,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Ent- 
leeren von  Masxelformen. 

Die  Masselformen  sind  zu  mehreren ,  mit  den 
Längsseiten  aneinanderliegend ,  zu  einer  länglichen 
Lade  a  vereinigt  (in  der  Zeichnung  von  der  Stirnseite 

gezeigt),  deren  wieder 
mehrere ,  mit  den 
Längsseiten  aneinan- 
derliegend, gemein- 
schaftlich auf  einem 
Wagen  zu  der  Ent- 
leerungsvorrichtung 
gebracht  werden,  wo 
sie  in  folgender  Weise  in  die  gezeichnete  umgestürzte 
Lage  gebracht  werden.  An  den  Stirnseiten  befindet 
sich  nahe  der  einen  Längsseite  je  ein  Zapfen  b,  in 
der  Mitte  der  anderen  Längsseite  eine  Oese  r.  Auf 
die  Zapfen  b  werden  Glieder  d  aufgeschoben,  welche 
durch  Kettenstücke  mit  einer  gemeinschaftlichen  Kette  e 
verbunden  sind,  welche  auf  die  «elektrisch  betriebene) 
Tn.mniel  f  aufgew  ickelt  werden  kann.  In  die  Oese  c 
wird  eine  Kette  «'  eingehängt,  welche  durch  eine  un 
abhängig  von  f  anzutreibende,  dahinterliegende  Trommel 
aufgewickelt  wird.  Der  Krahn  wird  über  den  Form- 
wagen gebracht  und  eine  Forinetiseric  «  durch  gemein- 
schaftliche Bewegung  beider  Trommeln  angehoben, 
nachdem  die  Ketten  einzeln  so  angezogen  worden 
sind,  dafs  a  mit  der  rechten  Längsseite  auf  den 
Gliedern  d  aufliegt  und  mit  der  linken  Längsseite 


•n  ~r 


durch  die  Kette  «'  in  horizontaler  Stellung  gehaltet 
wird.  Dann  wird  der  Krahn  an  die  Entladestelle  er- 
bracht und  Kette  ex  nachgelassen,  wobei  die  Form«»  ■ 
in  die  dargestellte  Lage  umkippen  und  die  Masstk 
herausfallen. 

Nr.  658&S9.  Henri  Riehe  in  Paris.  H<J:- 
gnserzeuger. 

Das  Holzgas  wird  erzeugt  durch  trockene  IV 
stillation  des  Holzes  in  eiserneu  Retorten  a.  welche  r. 
Schächten  b  stehen  und  zu 
mehreren  in  einem  Ofen  ver- 
einigt durch  einen  gemeinschaft- 
lichen Heizkanal  c  auf  Roth- 
gluth  (800  bis  900  0  (\)  erhitzt 
werden.  Das  Holz  wird  bei  d 
eingefüllt  nnd  die  Destillations- 
produete  müssen  durch  die  glü- 
hende Holzkohlenschicht  e  hin- 
durch, welche,  von  der  vorher- 
gehenden Charge  stammend,  das 
Knie  f  ausfüllt.  Hierbei  wer- 
den alle  Theer-  und  sonstigen 
condensirbaren  Dämpfe  in  per- 
manentes Gas,  und  etwaige 
Kohlensäure  in  Kohlenoxyd 
verwandelt.  Das  Gas  geht 
durch   den    Wäscher  g  nach 

der  Sammel-  oder  Verbranchsstelle,  die  Holzkohle  »irl 
nach  Bedarf  hei  h  ausgezogen. 


Nr.  658658.  Simon  P.  Kette- 
riii g  in  Sharon,  Pa ,  V.  St.  A. 
Puddelofen. 

Das  Roheisen  fliefst  aus  dem 
Schmelzofen  a  in  einen  (Minder  b 
ein,  welcher,  mit  feuerfester  Aus- 
kleidung c  versehen,  in  Lagern  d 
mit  Gefälle  nach  dem  Ende  e  hin 
gelagert  ist  und  durch  Eingriff 
eines  Zahngetriebes  in  die  Zahn- 
kränze f  in  Umdrehung  versetzt 
wird.  Während  des  durch  das 
Gefälle  und  die  Umdrehung  des 
(Minders  bedingten  Fortschreitens 
des  Eiseus  nach  e  hin  ist  dasselbe 
der  Wirkung  von  Gasdüsen  g  aus- 
gesetzt, »eiche  aus  einem  gemein- 
schaftlichen, mit  einem  Wasser- 
mantel versehenen  Gasrohr  h  ge- 
speist werdeu.  Bei  e  fällt  das 
fertig  gepuddelte  Eisen  auf  einen 
rotirenderi  Herd  i,  in  welchem  es 
fertig  für  die  Luppennresse  ge- 
macht werden  kann.  Auch  kann 
es  durch  <  leffnungen  k  nach  be- 
sonderen Schweifsöfen  /  gebracht 
Luppenmucbeu  vorgenommen  wird. 


werden ,  wo 


Nr.  658438.  Erhard  nardmeyer  in  Kokons. 
Indiana,  V.  St.  A.  Conentirmaue. 

Erfinder  verwendet  eine  Mischung  von  10U  Theilrn 
Albumin  mit  15  Theilen  Magnesinmsulfat  (MgS'h. 
web  be  in  getrocknetem  nnd  gepulvertem  Zustande  mit 
einander  gemischt  werden.  Die  zu  cementireoikii 
Stücke  werden  in  Gefäfsen  aus  Gufseisen  oder  so* 
feuerfestein  Thon  mit  der  fest  einzustampfenden  M»*^ 
eingepackt,  so  dafs  2  bis  4  cm  Abstand  zwischen  <h* 
einzelnen  Stücken  bleiben.  Die  Gefäfse  werden  latt- 
dicht verschlussen  und  je  nach  der  Dicke  der  «nim 
tirenden  S.  hicht  8  bis  24  Stunden  auf  WeifigUth 
erhitzt. 


Digitized  by  Google 


I.  November  1901. 


Berieht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eisen.  1193 


Kr.  G.r>»472.  Simon  A.  Fräser  in  New  Glas- 
gow, Nova  Scotia,  Canada.  Gaserzeuger.' 

Der  durch  Rohr  a  zugeführt»  Brennstoff  fällt  in 
den  Aufsatz  b,  dessen  Boden  durch  die  mit  der  "Welle  e 
(angetrieben  durch  Zahngetriebe  d)  umlaufende  Scheibe  e 

gebildet  wird,  deren  Oeff- 
nungen  f  nacheinander 
mit  den  Ocfl'uungen  g  in 
der  Decke  h  des  Er- 
zeugers zur  Deckung 
kommen.  Der  durch- 
fallende Brennstoff  wird 
durch  die  ebenfalls  mit 
c  umlaufende  Glocke  t 
vertheilt  und  in  k  durch 
die  Arme  /  aufgebrochen, 
welche  kreisen  und  sich 
auf  und  nieder  bewegen, 
da  die  Welle  e  aufser 
der  Drehung  noch  eine 
Längsbewegung  durch 
den  hydraulischen  Kol- 
ben»! erhält  Die  Scheibe 
01  i  i»t  »nf  der  Welle  e, 

!.';;'"  längsbeweglich  führt,  mit 

Qäiüj  Feder  und  Nuth  längs- 

verschiebbar befestigt. 
Das  Lager  n  ruht  auf  der  Luftznführung  o.  p  sind  ver- 
seliliefsbare  Oeffnungen,  welche  aushülfg  weise  beim 
Aufbrechen  des  Brennstoffes  benutzt  werden  können. 
Die  Welle  c  und  die  Arme  /  sind  hohl  und  mit  Kühl- 
wasserzuleitung q  versehen. 


Kr.  669602.  Frederick  Bredel  in  Mil- 
waukee,  Wisc.,  V.  St  A.    Zweikammeriger  Wärme- 


Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  die  Verwendung 
eigenartig  gestalteter  Formsteine  zum  Aufbau  von 
W  ärmespeienern,  um  einen  möglichst  festen  Verband 
der  Formsteine  zu  erreichen.  Die  Figur  stellt  einen 
horizontalen  Schnitt  durch  denselben  vor  und  zeigt 
die  Formsteine  a,  durch  deren  verticale  Kanäle  b  die 


gasförmigen  Verbrennnngsproducte  in  absteigender 
Richtung  abziehen.  Jeder  Stein  bildet  zwei  ganze  (b*) 
qb(I  zwei  halbe  Kanalelemente  (**).  Zwischen  den 
Kanälen  b  sind  (nicht  gezeichnete)  drei  horizontale 
Kanäle  durch  jeden  Formstein  geführt,  durch  welche 
die  vorzuwärtneude  Verbrennnngslnff  geht  Die  seit- 
liehen Begrenzungen  e  sind  durch  genuthete  Widerlag- 
»teine  d  in  Stellung  und  gegenseitigem  festen  Verbände 
Erhalten.  Die  Anordnnng  ist  besonders  für  Retorten- 
Öfen  nach  dem  amerikanischen  Patent  H78097  von 
Klönne  bestimmt. 


Hr.  669900.  James  Robert  Rishcberger  in 
Wooddale,  Pa.,  V.  St  A.  Vorrichtung  zum  Entleeren 
o>n  Koksöfen  und  dergl. 

Die  (perspectivisch  gezeichnete)  Vorrichtung  be- 
zweckt den  aus  den  Oefen  a  entnommenen  und  in 
Kübel  b  gerollten  Koks  nach  dem  Siebe  c  zu  schaffen, 
»'«  das  Koksklein  in  den  Behälter  d  gelangt  wahrend 

XXI«   


der  Stückkoks  in  irgend  ein  Fahrzeug  verladen  wird. 
Der  volle  Kübel  wird  mittels  eines  Waagebalkens  e 
gehoben,  an  welchem  bei  «'  der  Flaschenzug  f  (an 
der  Gleitschiene  g  gehalten)  und  am  anderen  Ende 
eine  Laufkatze  h  eingehakt  ist  »n  welcher  der  Kübel 
angehängt  ist.  Mittels  Taues  i  wird  die  Laufkatze  k, 
an  welcher  die  Waage  hängt,  nach  der  schiefen  Ebene  / 


zu  bewegt  die  Laufkatze  h  auf  die  Schiene  m  auf- 
gesetzt nnd  ausgehakt  so  dafs  sie  nach  dem  Siebe  e 
rollt  nnd,  nach  Entleerung  des  Kübels,  nach  dem  Ende 
der  schiefen  Ebene  /,  welche  sich  unter  der  Wage 
befindet,  so  dafs  h  und  b  wieder  aufgenommen  und  b 
vor  dem  Ofen  abgesetzt  werden  kann.  Ist  der  erste 
Ofen  entleert,  so  wird  die  Laufkatze  n  vor  den  nächsten 
Ofen  gefahren  und  der  Flaschenzug  f  an  der  nächsten 
Oleitschiene  eingehakt. 


Nr.  659805.  David 
Buker  in  Chicago,  JH., 
V.  St  A.  HeiftwindrentU. 

Die  Erfindung  besteht 
darin,  dafs  der  hohle  nnd 
mit  Wasserkühlung  ver- 
sehene Ventilkegel  a  mit 
zwei  Sitzflächen  einer  oberen 
b  nnd  einer  unteren  c  ver- 
sehen und  abschraubbar  mit 
der  Ventilstange  d  verbun- 
den ist  Sollte  die  Sitz- 
fläche c  unbrauchbar  werden, 
so  wird  die  Stange  d  ab 
geschraubt  der  Ventilkcgel 
gewendet  und  nach  Entfer- 
nung des  Stöpsels  e  mit  der 


Oeffnung  f  an  die  Stange  d 
geschraubt 


Nr.  669860.  Thomas  J.  Jones  in  Chicago, 
JH.,  V.  St  A.  Walzwerk. 

Erfinder  stellt  sich  die  Aufgabe,  Eisen-  oder  Stahl- 
knüppel in  einer  einzigen  Passage  auf  die  endgültige 
Stärke  auszuwalzen.  Er  benutzt  zu  diesem  Zwecke 
Walzen  a  und  b  von  sehr  grofsem  Durch- 
messer mit  Rillen  c.  Zwischen  den  Wal-  ^ 
zen  sind  Führungsschienen  d  von  solcher 
Gestalt  durchgesteckt,  dafs  sie  den  zwischen 
den  Rillen  befindlichen  Raum  völlig  aus- 
füllen und  sich  vor  und  hinter  dem  Walz- 
punkt noch  auf  eine  gewisse  Strecke  mit 
ihrer  oberen  und  unteren  Kante  der  Rillen- 
umfläche  anschmiegen.  Die  innere  Seiten- 
fläche der  (am  Walzenstuhl  befestigten)  Schienen  d  tritt 
allmählich  nach  innen  vor  und  die  obere  und  untere 
Kante  dieses  vorgezogenen  Theiies  e  schliefst  dicht  an 
die  arbeitende  Fläche  f  der  Walzen  an.  In  die  so  ge- 
bildete Lehre  q  wird  der  Knüppel  durch  die  Walzen 
hindurchgezogen. 
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Puddol- 
Roheisen 

und 
Spiegrel- 


Bezirke 


Rheinland  -Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Schlesien  und  Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  .  .  .  .  . 

Puddelroheisen  Sa.  .  .  . 

(im  Aug.  1901  

 (im  Sept.  1900   

Rheinl.-Westf.,  ohne  Saarbezirk  u.  ohne  Siegerland 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau   .  .  . 

Schlesien  und  Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig   .  .  . 

Bessemerroheisen  Sa.  .  . 

(im  Aug.  1901  

 (im  Sept.  1900   

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland  

Siegerland,  Lahn  bezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Schlesien  und  Pommern  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarhezirk.  Lothringen  und  Luxemburg  .  .  .  .  . 

Thomasroheisen  Sa.    .  . 

(im  Aug.  1901  

 (im  Sept.  1900  

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

Schlesien  und  Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  .  .  .  .  , 

Giefsereiroheisen  Sa.   .  . 

(im  Aug.  1901  

 lim  Sept.  l'JOO  

Zusammenstellung: 

Puddelroheisen  und  Spiegeleisen  .... 

Bessemerroheisen  

Thomasrobeisen  

Giefsereiroheisen   .  .  . 

Erzeugung  im  September  1901  

Erzeugung  im  August  1901  

Erzeugung  im  September  1900   

Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  September  1901  . 
Erzeugung  vom  1.  Januar  bis  30.  September  1900  . 

Erzeugung  der  Bezirke: 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .  .  .  . 

Schlesien  und  Pommern  

Königreich  Sachsen  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  .  .  .  .  . 

Sa.  Deutsches  Reich 


Monat  Septembtr  1911 

Wirke  ErwyfuDg 
Irinnen)  Tonn-c 


18 
21 
11 
I 
i 
i 

9 


62 

60 

65 


18  418 
30  278 
48  169 
1616 
960 
950 
16743 


97  164 
104411) 
137  748) 


Beaiei 


3 
3 
1 
1 
I 


5» 
6 
9 


31356 
3  000 
2142 
259 
3  420 


40  177 

43063) 


TIlOIUHN- 

Rohelwen. 


12 

3 
1 
1 

17 


34 
35 
34 


140010 

16  895 
18  355 
7050 
179  810 


362  120 
378  767J 
417  870) 


Glelwerel- 


und 

Gufitwaareu 
I.  Schmelzung. 


13 
4 
9 
1 
2 
1 

8 


38 
38 
39 


60  786 
12  722 
15  771 

132 
4560 

316 
31472 


125  75y 
117  0901 
130  189' 


97  164 
40177 
362  120 


643  321 
717  100 

5  871  859 

6  249  314 


Sept.  1901 
Tonnen 

250  570 
46  000 
62  977 
2  037 
27  295 
8  316 
228  025 


Too  1.  Jin.  bf 
30.  S*pt  1M1 
Ton  dm 

2  255  593 
491609 
578  094 
17  527 
259  847 
84  060 
2  185  129 


625  220   I  5  871  »59 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Ein 

fuhr 

Ausfuhr 

1.  Januar  bis  30.  September 

1.  Januar  bis  30.  September 

1900 

1901 

1900 

1901 

Erze: 

t 

t 

Fw^n^r?*3     stark    pimMihallipf'    Cnn  v*»rt  ^r^rhl.ufc^n 

3  055  181 

3513350 

2  466  197 

1  792  617 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

761  466 

563  305 

24  232 

23  312 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphusphatmehl) 

85  485 

64  824 

118082 

155  300 

Konelsen,  Abfalle  und  Halbrabrlcate: 

OC  QQ| 
OD  o9 1 

VX  AAS 

ZO  Wö 

IL  i±n 

Ado  fitj\ 

il.i  oOU 

Q0)  J.QK 
WZ  +oD 

Ali  OWW 

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blocke  

1  W*>7 
1  od/ 

1  Wo 

ZU  UDO 

Ol  771 
5»I  III 

Rühei-t-n    Abfülle  u  llnlbfabrieate  zuwmm^n 

651  726 

247  901 

146  643 

270  461 

Fabricate  wie  Facoaeleen,  Schienen,  Bleche 

n.  a*  w.: 

lün 
4v>U 

10O  lul 

ZDU  /  1  o 

FHi*nhahnl:mr}ien    Schwellen  elr 

1U 

QR  CT  7 
20  Ol  1 

ZZ  020 

224 

iuy 

1  A7I 
I  +  /  1 

•  )  A/fl 

zo/ 

via 

III  ZVtO 

1  ZO  Oöö 

Schmiedbares   Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

o\J  1  OJf 

1 0  UDO 

1»A  1  1 A 

<Mfi  7AÄ 

Platten  und  Bleche  ans  schmiedbarem  Eisen,  roh 

o  ZZS 

1  7Afi 

1  1  E.  1  CK 
HO  loO 

1  ÖA  1 A7 

4  7ß£ 

J 

ö  /OO 

R  ß7Q 

0  o/ö 

14  877 

7  995 

216 

112 

5110 

4  976 

69  028 

113  966 

l.^sfrt.  verkupfert,  verzinnt  elc  

1  046 

938 

57  747 

64245 

Faconeisen,  Schienen,  Bleche  u.  s.  w.  im  ganzen 

DU  »ÖU 

o+  /ZO 

R7R  M7 
O  /  O  OO  / 

1  IM  14.  «inl 
1  »IU*  OU1 

Ganz  grobe  Elsenwaaren: 

16  895 

15  640 

23  596 

21  062 

888 

558 

2  826 

3  894 

4  *.  1_  IT  _  a  a  _ 

1  500 

1  129 

960 

-2  03!) 

T\    m    ■                        m    «-»  j*  _ l  |  «  Iii  ;i  _ 

444 

468 

7  216 

6  452 

1  \  _  a  L  4        *  ■ 

149 

155 

2  159 

2  918 

t.ix:n.  zu  grob.  M;ischmentheil.  etc.  roh  vorgeschmted. 

181 

76 

2017 

1  912 

1  705 

734 

35  609 

37  349 

5 

4 

769 

2-U 

D  nl«.   i  ^  _  _i  _  ■  _   i  ■  _     _  * 

17408 

10560 

29  711 

34418 

Grobe  Eisenwaaren : 

Grobe  Eisenwaar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 

14439 

9  488 

78  990 

77  980 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch, 

11 1": l  u  1 1 1         ii  n  1  a     1 1 tpf  *" 

175 

160 

317 

281 

12  887 

13  598 

,      abgeschliffen,  geflriiilst,  verzinkt  .... 

3  901 

3  299 

31  272 

42  555 

30z 

240 

1 

1 



— 

."itheereii  und  andere  Sclineiiiewerkzeii^f'1  .... 

155 

125 

— 

Tlf         _  .   .                                           '1*11  > 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonder.-*  ^ennnnt   .  . 

338 

253 

2  285 

2  160 

Geschosse  hus  sclimiedb.  Eisen,  nicht  weit,  bearbeitet 

0 

1 

143 

80 

92 

46 

37  370 

41  902 

^(•^cliüsKe  nhno  Rloiinäntol    w«*it  t-r  Ix-arhfitot 

0 

6+ 

108 

6 

556 

212 

1847 

2  677 

Feine  Elsenwaaren: 

489 

495 

5  785 

5  930 

1  098 

1  207 

12  652 

13  950 

1401 

1  251 

4  366 

4275 

fahrrader  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen ;    Fahrradtheile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Theilen  von  solchen 

343 

223 

1  347 

1  510 

l'abrrlder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

14 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

3 

'Aasfuhr  unter  .Messerwaaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten*. 
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Einfuhr 

fuhr 

1.  Januar  bis  30.  September 

lflOO 

1901 

1900 

1901 

• 

t 

t 

t 

Fortsetzung. 

i 

Messerwaaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

453» 

71 

73 

3  937 

+7 

72 

18 

i~. 

11 

87 

599 

307 

Jagd-  und  Luxusgewehre,  Gewehrthcile  .  .  . 

•  • 

127 

101 

89 

86 

Näh-,  Strick-,  Stopfnadeln,  Nähmaschinennadeh 

9 

8 

926 

833 

83 

86 

29 

28 

Uhrwerke  und  Uhrfournituren  

26 

28 

485 

562 

Eisenwaaren  im  ganzen 

•  • 

63  101 

47  138 

301  236 

324515 

Maschinen: 

Locomotiven,  Locomobilen  

1  944 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengeleisen 

46 

9  665 

547 

nicht    zum    Fahren    auf  Schienen- 

!      3  771 

185 

110 

26 

67 

178 

106 

S695 

,         ohne  .   

249 

53 

l  379 

1  Sil 

1  Ol* 

Nahmaschinen  mit  Gestell,  überwieg,  aus  Gufsei 

2  731 

2  745 

5445 

5  477 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen 

26 

25 

Andere  Maschinen  nnd  Magchinentheile: 

Landwirtschaftliche  Maschinen  

•  • 

27  947 

23  743 

10508 

9  618 

Brauerei-  und  Brennereigeräthe  (Maschinen) 

•  • 

83 

110 

2  147 

15M 

Müllerei-Maschinen  

914 

533 

4  566 

4419 

2  534 

1  792 

8  763 

9  418 

7  510 

6  531 

3  581 

4586 

5  829 

2  825 

6  608 

5211 

3  369 

2  260 

17  218 

1271t» 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papieifabrication 

• 

270 

164 

4  536 

3  778 

5  374 

1  496 

7  161 

6  276 

251 

IM 

O'J  t 
Hol 

210 

93 

1  504 

1  452 

832 

391 

569 

46.; 

983 

503 

3  999 

4151 

93 

64 

364 

219 

887 

904 

370 

360 

714 

1  358 

4  602 

3  45:; 

108 

56 

340 

154 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

398 

269 

1  270 

726 

1  336 

679 

2  492 

J6M8 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  . 

•  • 

13  370 

9  181 

77  807 

66  284 

4  284 

3  068 

1  215 

909 

55  747 

40  479 

127  800 

«stA  in* 

_                _             „    schmiedbarem  Eis 

■  n 

12  74G 

€\    'Iii  1 

9  304 

29  351 

„                s             *    ander,  unedl.  Metallen 

264 

871 

-  ■ 

Maschinen  und  Masrhinentheile  im  ganzei 

79  9<;r> 

58  245 

178  42t 

162  338 

125 

107 

430 

272 

Andere  Fabricate: 

5t« 

419 

10  178 

1U97II 

20t 

176 

304 

100 

Dampl-Sces«  hiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

14 

11 

19 

16 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz 

7. 

7 

5 

7 

2 

Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen 

die  von  Holz  

31 

81 

83 

51 

Zusammen,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 

und  Apparate  

.  t 

889  373 

413  945 

1  351 915 

1  817  699 

Gesatnmt werth  dieser  Menge  .....  KHK)  ,4f 

168  745 

132  123 

570  34« 

655336 
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Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Internationaler  Verband 

fQr  d/* 

Materialprüfungen  der  Technik. 

(Bericht  Ober  die  3.  Wandet  Versammlung.) 


Der  internationale  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik  hielt  in  der  Zeit  vom  9.  bis 
14.  September  dieses  Jahres  seine  3.  Wanderversamra- 
lung  in  Budapest  ab.  Die  ungarischen,  insbesondere 
die  Budapester  Verbandsmitglieder  hatten  Alles  auf- 
geboten, um  dem  ('ongrefs  den  Aufenthalt  in  der 
«chönen  ungarischen  Hauptstadt  so  angenehm  wie  nnr 
denkbar  zu  gestalten,  und  hatten  mit  weitgehendster 
Gastfreundschaft  für  das  leibliche  und  geistige  Wohl 
der  Besucher  des  Gongresses  Sorge  getragen. 

Der  erste  Versammlungstag  war  der  Eröffnung  des 
(.'•mgresses  durch  den  Verbandspräsidenten  Professor 
I..  v.  Tetmajer  sowie  den  Begrüfsungsnnspraehen 
durch  die  Vertreter  der  ungarischen  Regierung  und  der 
technischen  Hochschule  gewidmet,  in  deren  Räumen  die 
Sitzungen  abgehalten  wurden.  Im  Folgenden  sollen 
die  wichtigsten  Punkte  aus  dem  technischen  Theile 
der  Verhandlungen  hervorgehoben  werden,  soweit  sie 
für  die  Leser  der  Zeitschrift  von  Werth  sei»  können. 

Die  Reihe  der  Vorträge  wurde  eröffnet  von  Mes- 
nagcr  mit  einem  Bericht  „Ueber  die  Messung  der 
inneren  Spannungen  in  festen  Körpern  und  deren  An- 
wendung-. Mesnagcr  besprach  die  außerordentlich 
scharfen  optischen  Verfahren,  die  die  Spannungen  in 
durchsichtigen  Körpern  zu  verfolgen  gestatten.  Wie 
die  gewonnenen  Ergebnisse  auf  (lie  undurchsichtigen 
K'irper  der  Technik  übertragen  werden  sollen,  ist 
nicht  eingehender  dargethan.  Es  folgte,  ein  Vortrag 
von  Baron  v.  Jüptner:  .Leber  die  Kohlenstoffformen 
im  Eisen1-,  dessen  Inhalt  den  Lesern  von  „Stahl  und 
Kisen-  au»  den  Veröffentlichungen  des  Vortragenden 
in  dieser  Zeitschrift  bekannt  sein  dürften.  Besonderes 
Interesse  weckte  der  von  A.  Wahlberg  in  Aussicht 
gestellte  Vortrag  über  a)  .Schlagproben  von  Brinell 
•in  eingekerbten  Stäben  bei  gewöhnlicher  und  auch  bei 
abnorm  niedriger  Temperatur;  b)  kurzer  Bericht  über 
den  Stand  der  Brinellschen  Kugelprobe  zur  Feststellung 
der  Festigkeitseigenschaften  von  Eisen  und  Stahl". 
Leider  konnte  dem  Vortragenden  nur  die  kurze  Zeit 
von  knapp  10  Minnten  zur  Verfügung  gestellt  werden, 
so  dafs  es  ihm  nicht  möglich  war,  die  wesentlichen 
Punkte  seines  Berichtes  zu  berühren,  was  um  so  be- 
bedauerlicher ist,  nls  der  Vortrag  nicht  im  Druck 
vorlag.  Die  Drucklegung  wurde  vom  Congrefs  noch 
nachträglich  beschlossen,  und  mnfs  somit  die  Bericht- 
erstattung bis  später  verschoben  werden.  Das  gleiche 
Schicksal  wie  Wahlberg  traf  auch  die  meisten  übrigen 
Vortragenden;  kaum  zum  Wort  gelangt,  muhten  sie 
ihren  Vortrag  unterbrechen,  wenn  sie  nicht  die 
Zungenfertigkeit  besafsen,  in  10  Minuten  das  hervor- 
zusprudeln, wozu  man  sonst  eine  halbe  Stunde  braucht, 
fine  Gabe,  über  die  nur  die  wenigsten  Menschen  ver- 
fügen. Es  war  dies  ein  l'cbclstand,  der  sich  durch 
die  zu  grofse  Menge  der  auf  die  Tagesordnung  gesetzten 
Vorträge  erklären  läfst 

Einen  grofsen  Theil  der  Verhandlungen  nahm 
die  Erörterung  der  Frage  betreffs  der  Einführung 
der  Schlagbiegeprobe  an  eingekerbten  Stäben  in  die 
Abnahmebedingungen  in  Anspruch.  Besonders  warm 
traten  für  diese  Art  der  Materialprobe  die  fran- 
zösischen Mitglieder  des  Verbandes:   Sauvuge,  II.  Le 


Chatelier,  Fremont,  Gharpy,  Vanderhevm,  Guillcrv, 
Auscher,  theils  persönlich,  theils  durch  eingesandte 
Berichte  ein.  Als  Endergebnifs  der  Verhandlungen 
wurde  von  seiten  des  Congresses  der  Wunsch  aus- 
gesprochen, „dafs  neben  den  zahlreichen,  gewöhn- 
lich vorgeschriebenen  Materialprüfungsverfahren  zur 
Orientirung  auch  soviel  wie  möglich  Schlngproben  an 
eingekerbten  Stuben  und  Kngeldruckproben  vorgenom- 
men werden  möchten,  damit  die  Kcuntnifs  von  den 
Beziehungen  zwischen  den  verschiedenen  Prüfungs- 
verfahren erweitert  würde,  und  man  zur  Festlegung 
von  Zahlenwerthen  gelaugte,  welche  die  Eigenschaften 
der  Metalle  umfassend  darzustellen  geeignet  sind-*. 

Als  Erläuterung  hierzu  möchte  ich  Folgendes 
bemerken.  Es  ist  unleugbar,  dafs  unsere  bisher  aus- 
schliefslich  für  die  Abnahme  in  Betracht  kommenden 
Prüfungsverfahren  Lücken  lassen,  so  dafs  die  Möglich- 
keit nicht  ausgeschlossen  ist,  dafs  Material  hindurch- 
schlüpft, das  hinterher  bei  seiner  praktischen  Ver- 
wendung zu  Ausständen  Veranlassung  geben  kann. 
Der  Verfasser  recapitulirt  hierbei  nicht  lediglich  die 
AeuTserungcn  der  obengenannten  französischen  Ver- 
bandsmitglieder, sondern  spricht  aus  seiner  eigenen 
innern  l'eberzeugung  und  anf  Grund  eigener  Beob- 
achtung. Ich  greife  nur  ein  von  mir  selbst  beobachtetes 
Beispiel  herr-.us,  welches  geeignet  ist,  das  Gesagte 
besonders  scharf  zu  beleuchten.  Es  lag  ein  Stück 
Kesselblech,  fertig  zum  Einbau,  vor,  welches  in  dem 
Einlieferungszustande  weder  bei  der  gewöhnlichen 
Zerreifsprobe,  noch  bei  der  Biegeprobe,  noch  bei  der 
Härtebiegeprobe  zu  Ausständen  Veranlassung  gab; 
auch  seine  chemische  Zusammensetzung  entsprach  der 
eines  normalen  Flufseisens  für  Kesselbleche.  Und 
dennoch  zeigte  das  Material  an  ein/einen  Stellen  eine 
derartig«»  Sprödigkeit.  dafs  Theile  desselben  beim 
Herabfallen  auf  den  Fufsboden  entzwei  gingen.  Im 

;  vorliegenden  Falle  würde  sich  ja  die  so  krafs  zu  Tage 
tretende  Sprödigkeit  beim  Einbau  selbst  bemerkbar 

,  gemacht  haben,  da  das  Material  Hammerschlägen  nicht 

;  Widerstand  zu  leisten  vermochte.  Welche  Folgen 
können  nun  aber  eintreten,  wenn  der  Grad  der  Sprödig- 
keit. welchen  das  Material  infolge  fehlerhafter  Wärme- 
behandlung angenommen  hatte,  nicht  sein  äufserstes, 
so  offenbar  in  die  Augen  fallendes  Grenzmufs  erreichte, 
sondern  das  Material  nur  eine  Zwischenstufe  zwischen 
dem  normalen  Zustand  und  dem  Zustande  höchster 
Sprödigkeit  angenommen  hätte,  der  sich  nicht  bereits 
beim  Einbau  verrieth  ?  Es  wäre  dies  ein  Fall,  der 
durchaus  nicht  zu  den  Unmöglichkeiten  gehört.  Als- 

|  dann  hätten  sich  beim  Betrieb  des  Kessels  gelegentlich 
einmal  unerklärliche  Schäden  eingestellt.  Die  hinter- 
herige Prüfung  nach  den  üblichen  Verfahren  hätte 
wiederum  nichts  Auffälliges  ergeben,  und  ein  rätsel- 
hafter Fall  mehr  von  der  angeblichen  Unzuverlässig- 
keit  des  Flufseisens  wäre  in  die  Annalen  der  Technik 
eingetragen  worden. 

An  der  Hand  desselben  Beispiels  möchte  ich  darauf 
aufmerksam  machen,  dafs  nicht  nur  der  Abnahmebeamte 
Interesse  daran  hat,  dafs  solche  Lücken  in  den  Abnahme- 

Erüfungsverfahren  ausgefüllt  werden,  sondern  auch  der 
Erzeuger  des  Materials.  Dus  Blech  konnte  vom  Er- 
zeuger sehr  wohl  in  einem  tadellosen  Zustande  zur 
Ablieferung  gelangt  sein,  denn  die  Untersuchung  ergab, 
dafs  es  an  und  für  sich,  das  heilst  in  den  richtigen 
Zustand  (ibergeführt,  ein  Flufseisen  bester  Qualität 
war.  Seinen  gefährlichen  Zustand  hat  es  erst  bei  der 
Verarbeitung  erlangt.  Liefern  uns  nun  aber  unsere 
Abnahmebedingungen  keinen  sichern  Anhalt  zur  Unter- 
scheidung des  normalen  Zustaudes  von  den  verschiedeneu 
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Graden  des  gefährlichen  Zustandes,  so  besteht  die 
Gefahr,  dafs  der  Erzeuger  nicht  nur  für  die  (Jute 
seines  Materials  im  Ablieferungszustande,  sondern  auch 
für  das  Verhalten  desselben  in  anderen  fehlerhaften 
Zuständen,  in  die  es  ohne  sein  Verschulden  übergeführt 
wurde,  mit  zur  Verantwortung  gezogen  wird. 

H.  Le  Chatelier  brachte  in  seinem  Vortrag  einige 


weitere  Beispiele,  welche  die  Notwendigkeit  der 
gänzung  unserer  üblichen  Abnahmeprüfungsverfahren 
darthun  sollen.  Wenn  sie  auch  nicht  genau  durch- 
forschte Thntsachen  wiedergeben,  sondern  mehr  den 
Eindruck  gelegentlich  mitgetheilter  Erfahrungen  machen, 
sollen  sie  doch  hier  der  Vollständigkeit  wegen  wörtlich 
angeführt  werden.  „Considere  hatte  Gelegenheit,  ein 
Winkeleisen  zu  beobachten,  welches  bereits  beim 
Herunterfallen  anf  den  Boden  entzwei  ging.  Wurde 
das  Metall  nach  den  üblichen  Prüfungsverfahren  bc- 
urtheilt,  so  war  es  ein  Metall  guter  Qualität.  Der 
Biegeversuch  jedoch  mit  gelochtem  Stab,  der  in  seiner 
Wirkung  Aehnliehkeit  aufweist  mit  dem  gekerbten 
Stab,  ergab  grofse  Brüchigkeit.  Gordon  führt  einen 
Dampfsammler  an,  welcher  bei  der  Druckprobe  mit 
Wasser  barst  Am  eingekerbten  Stabe  trat  der  Bruch 
bei  einer  Fallhöhe  von  0,15  m  ein.  Das  Material  wurde 
zurückgewiesen  und  durch  eine  neue  Lieferung  ersetzt. 
Alle  Sammler  aus  dem  neuen  Material  hielten  die 
Wasserdrnckprobe  aus.  Der  Brach  der  eingekerbten 
Probestäbe  erfolgte  erst,  unter  sonst  gleichen  Be- 
dingungen wie  oben,  bei  einer  Fallhöhe  von  2,5  m. 
Auscher  beobachtete  häufige  Brüche  von  Schrauben- 
wellen an  Transportdampfern.  Seitdem  die  Abnahme 
des  Materials  mittels  der  Schlagbiegeprobe  an  ein- 
gekerbten Stäben  controlirt  wird,  wurden  Unfälle  nicht 
mehr  verzeichnet.  Fremont  beobachtete  häufig,  dafs 
Dampfkessel,  die  ohne  äufseren  Grund  explodirt  waren, 
aus  einem  Material  hergestellt  waren,  welches  wohl 
den  gewöhnlichen  Abnahmebedingungen  entsprach, 
sich  aber  bei  der  Schlagbiegcprobe  an  eiugekerbteu 
Stäben  minderwerthig  verhielt. * 

Dasjenige  Verfahren,  welches  nun  die  Lücke  in 
den  bisherigen  Abnahmebedingungen  auszufüllen  be- 
rufen ist,  glauben  die  französischen  Verbandsmitglieder 
in  der  Seulagbiegeprobe  an  eingekerbten  Stäben  ge- 
funden zu  haben.  Neu  ist  das  Verfahren  an  sich  nicht; 
neu  ist  aber  die  Wärme,  mit  welcher  für  die  Ein- 
führung dieses  Verfahrens  eingetreten  wird.  Meines 
Erachtens  scheint  man  hierbei  auf  dem  richtigen  Wege 
zu  sein.  In  der  Mechanisch  -  Technischen  Versuchs- 
anstalt ist  schon  seit  längerer  Zeit  recht  häufig  von 
ähnlichen  Verfahren  Gehranch  gemacht  worden,  wenn 
es  sich  darum  handelte,  Unterschiede  im  Verhalten 
von  Materialien  festzustellen,  die  durch  die  Zerreil's 
probe  nicht  oder  nicht  scharf  genug  zum  Ausdruck 
gebracht  wurden.  Die  Schlagbiegcprobe  an  eingekerbten 
Stäben  ist  eine  vorzügliche  Probe,  um  bereits  die 
ersten  Merkmale  beginnender  Sprödigkeit  von  Flufs- 
eisen  anzuzeigen,  und  ist  für  den  Vergleich  der 
Materialien  untereinander  von  höchstem  Nutzen.  Die 
Schwierigkeit  besteht  nur  darin,  dafs  die  Ergebnisse 
lediglich  dann  vergleichbar  sind,  wenn  die  Proben 
unter  genau  den  gleichen  Umständen  unter  sorgfältiger 
Vermeidung  aller  Abweichungen  vorgenommen  worden 
sind.  Die  nach  verschiedenen  Verfahren  gewonnenen 
Zahlen  sind  nicht  unmittelbar  zum  Vergleich  heran- 
zuziehen. 

Die  Aufgabe  der  Zukunft,  für  die  Ausführung 
der  Probe  Normalien  festzulegen,  die  sich  in  allen 
Fällen  brauchbar  erweisen,  und  die  den  höchsten  Grad 
der  Genauigkeit  bei  der  gröfsten  F'infaehheit  in  der 
Handhabung  gewährleisten,  dürfte  viele  Schwierig- 
keiten mit  sich  bringen  und  erfordert  noch  viel  Arbeit 
zu  ihrer  Lösung.  Die  Arbeiten  der  französischen 
Verbandsmitgliedcr  sind  noch  weit  davon  entfernt, 
diese  Lösung  zu  bringen.  Im  Gcgcnthc.il,  sie  haben 
noch  dazu  beigetragen ,  die  Zahl  der  einzelnen  in 


Empfehlung  gebrachten  Aus  führ  ungsarten  zu 
mehren,  statt  zu  vermindern.  Es  bestehen  noch  w  esent- 
lich abweichende  Ansichten  über  die  Form  des  Kerl«*, 
über  die  Art  der  Herstellung  desselben,  über  die  Ab- 
messungen der  Probestäbe,  insbesondere  über  das  Vrr 
hältnifs  von  Kerbtiefe  zur  Probendicke,  über  die  Frag», 
ob  der  Kerb  einseitig,  auf  zwei  gegenüberliegenden 
Seiten  des  Stabes,  oder  rings  um  denselben  hemm 
anzubringen  ist,  über  die  Art  der  Einspannung  de« 
Probestahe«,  über  den  Einflnls  von  Bärgewicht  uad 
Fallhöhe,  über  die  Art  des  Zahlenwertbes,  welchen 
man  als  Mafsstab  für  die  Sprödigkeit  zu  Grunde  legen 
soll  u.  s.  w.  In  der  beigefügten  Zusammenstellung  i*t 
ein  Ueberblick  über  die  wichtigsten  in  Vorschlag  gf- 
brachten  Verfahren  gegeben.  In  eine  Kritik  der  ein 
zelnen  Abarten  einzutreten,  dürfte  wohl  noch  zu  ver 
früht  sein,  damit  ist  am  besten  zu  warten,  bis  weiteres 
genügendes  Versucbsinaterial  vorliegt.  Es  wäre  rx 
wünschen,  dafs  auch  in  Deutschland  solche.«  Versuchs- 
material zusammengetragen  wird,  da  es  sich  ja  hier 
um  die  Lösung  einer  tief  einschneidenden  Frage  handelt. 

Selbst  wenn  man  sich  nicht  ausschließlich  aef 
den  Standpunkt  des  Abnahmebeamten  stellt,  bietet  das 
Studium  der  Schlagbiegeprobe  an  gekerbten  Stäben 
auch  genügend  viel  Interessantes  für  den  Erzenger 
von  Flufseisen.  Die  Probe  dürfte  sich,  in  eine  ge- 
eignete einfache  Form  gebracht,  als  Betriebsprobe  mit 
Nutzen  verwenden  lassen.  Um  dies  zu  veranschau- 
lichen, greife  ich  ein  Beispiel  aus  der  Arbeit  von  Charpy 
heraus.  Von  ein  und  demselben  Flufseisen  wurden 
Stäbe  entnommen  und  drei  verschiedenen  Wärme 
behandlungen  unterworfen,  wodurch  das  Material  in 
die  drei  Zustände  .-1,  //,  C  übergeführt  wurde.  Uebei 
die  Art  der  Wärmebehandlung  ist  nichts  Näheres  mit 
getheilt.  Zerreifsversuchc  an  Stäben  von  100  mm 
Mefslänge  und  13  X  8  mm  Querschnitt  ergaben  folgende 
Werthe : 

ElMticiUU-        Höeh.l-       Dehnn„-  yu«r,cbmf-. 
Zustand        grer.r«         «pannung      Uebnnn«  verai-nd-run* 

kjrqmm  kg  qmro  ■>  .  •,. 

A.  .  .    22,7  33,7         37,5  77,8 

B.  .  .    23,1  34,5         W.0  76.4 

C.  .  .    33.9  43,H         29,5  77.1 

Nennenswerthe  Unterschiede  in  den  beiden  Zu- 
ständen A  und  B  sind  nicht  vorhanden.  Im  ZustatH 
C  weist  das  Material  gröfsere  Härte  auf.  Die  gewöhn 
liehen  Druckproben  lieferten  für  A  und  B  nahezu 
übereinstimmende  Werthe,  für  C  einen,  welcher  im 
gleichen  Sinne  abwich ,  wie  die  Zerreifsprobe.  Nicht 
eingekerbte  Stäbe  von  30  ,<  30  mm  Querschnitt,  welche 
auf  zwei  Stützpunkten  von  l*iO  mm  Stützweite  lagen, 
wurden  unter  nein  Einflufs  von  Schlägen  eines  Biren 
von  18  kg  bei  2,75  m  Fallhöhe  rifsfrei  in  allen  drei 
Zuständen  A,  ß,  C  vollkommen  zusammengebogen. 

Wesentliche  Unterschiede  ergaben  sieb  hingegen 
bei  der  Schlagbiegeprobe  an  eingekerbten  Stäben. 
Die  Probestäbe  hatten  30  <  30  mm  Querschnitt,  und 
waren  bis  zur  Hälfte  der  Dicke  eingekerbt  (siehe  Zu 
snmmenstellung  Nr.  4).  Die  Stützweite  betrug  120  mm 
Schläge  wurden  mit  einem  Bären  von  18  kg  ans  einer 
Fallhohe  von  2,75  m  gegeben.  Die  Stäbe  in  den  ein 
"en  verhielten 


zelnen  Zuständen 
Zu»tanJ 


A «  .  *  . 
B  •  .  .  . 

(.  •  .  .  • 


iten  sich  hierbei  wie  folgt: 

Zahl  der  Schlage  r,„,  h.ink.l 
bu  «um  Bruch-  Bro.tawink.1 

5  45» 
1  l<j(J » 

7  52 " 


Im  Znstande  B  ist  also  das  Material  erheblieh 
minderwerthiger,  als  in  den  beiden  übrigen  Zuständen, 
da  der  Bruch  bereits  beim  1.  Schlage  ohne  starke 
vorherige  Durchbiegung  eintritt.  Ein  Zufall  bei  den 
Versuchen  ist  ausgeschlossen,  da  Charpj  noch  eine 
ganze  Keihe  von  Scblagbiegeversuchen  mit  eingekerbten 
Stäben  unter  wechselnden  Versuchsbedingungen  (ver- 
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schtadene  Form  des  Kerbes,  Fallhöhe  u.  s.  w.)  ausführte,  I 
welche  immer  dieselbe  Reihenfolge  des  Gütenverhält- 
nisses wie  oben  lieferten,  nämlich  C,  A,  B,  wuhei  der 
Zustand  B  sich  als  erheblich  ungünstiger  erwies,  als 
die  beiden  Zustände  A  und  C.    Beachtenswert!!  und 
hervorzuheben  ist  also,  dafs  der  Zustand  C,  welcher, 
nach  der  Zerreißprobe  heu rth eilt,  das  sprödere  Material 
erwarten  liefs,  in  der  That  trotz  höherer  Festigkeit  l 
und  geringerer  Dehnung  die  gröfsere  Sicherheit  gegen-  ' 
über  Schlagbeanspruchungen  an  verletzten  Stäben  dar- 
bietet.   Ebenso  auffallig  ist  der  weitgehende  Unter- 
schied im  Verhalten  des  Materials  in  den  Zuständen 
A  und  B  bei  der  Brüchigkeitsprobe,  während  die  Zer- 
reiteproben nahezu  Uebereinstunniung  in  den  Eigen- 
schatten ergeben  hatten. 

Es  steht  aufser  allem  Zweifel,  dafs  eine  solche  ; 
Klassificirung  des  Materials  für  den  Betriebsleiter  : 
eines  Stahlwerkes  von  hohem  Werthe  sein  mute.  ' 
da  sie  ihm  eine  Handhabe  bietet  zur  Ueberwaehung 
seines  Materials  in  den  verschiedenen  Zuständen  , 
der  Behandlung,  und  ihm  Mittel  und  Wege  angiebt,  j 
ein  und  dasselbe  Material  in  den  für  den  jeweiligen  Ge-  I 
brauchsitweck  geeignetsten  Zustand  überzuführen. 

Man  könnte  einwenden,  dafs  die  Kerbprobe  eine  uu-  | 
natürliche  Probe  sei.  Materialprüfungsverfahren  sollten 
möglichst  die  Verhältnisse  nachahmen,  unter  welchen 
die  geprüften  Materialien  in  der  Praxis  beansprucht 
werden.  Dies  treffe  aber  hier  nicht  zu,  weil  man 
mit  eingekerbten  Bautheilen  sich  in  der  Praxis 
nicht  befasse.  Der  Einwand  ist  nicht  stichhaltig,  weil 
in  der  That  an  unsern  Bau-   und  Maschinenteilen* 

häufig  genug  Einschnürungen,  einspringende,  mehr 
oder  weniger  scharfe  Winkel  zu  finden  sind,  deren 
Wirkung  derjenigen  eines  Kerbes  nahekommt.  Selbst 
eine  einspringende  Kante  von  90°  mit  Abrundung  in 
der  Scheltellinie  ist  immer  noch  ein  Kerb,  wenn  auch 
ein  solcher  schwächerer  Wirkung.  Es  giebt  aber  auch 
derartige  einspringende  Kanten  an  gekröpften  Kurbel- 
wellen, wo  die  Abrundung  fehlt.  Es  ist  somit  von 
Wichtigkeit,  das  Material  vor  der  Ingebrauchnahme 
auf  seine  Empfindlichkeit  gegenüber  der  Kerbwirkuug  ; 
zn  untersuchen. 

Freilich  ist  auch  die  Sehlagbiegeprobe.  an  ein- 
gekerbten Stäben  noch  nicht  dasjenige  Universal- 
mittel, welches  nach  seiner  Einführung  alles  Ungemach 
ans  der  Welt  schafft.  Es  sind  auch  Kalle  denkbar, 
wo  die  Kerbprobe  das  Fehlerhafte  des  Materials  nicht 
zum  Ausdruck  gelangen  liifst.  Geht  zum  Beispiel  ein 
Blech  in  einen  gefährlichen  Zustand  über,  welcher 
durch  einen  von  der  Oberfläche  nach  innen  zu  vor- 
dringenden Vorgang  bedingt  wird,  welcher  abpr  erst 
bis  zu  einer  gewissen  Tiefe  zur  Geltung  gelangt  ist, 
so  kann  es  vorkommen,  dafs  die  brüchigere  Auteen- 
schicht  wegen  des  sich  bis  in  die  gesunde  Zone 
erstreckenden  Kerbes  ihre  Wirkung  bei  der  Schlag- 
probe nicht  ausüben  kann,  das  Material  also  besser 
erscheint,  als  es  in  Wirklichkeit  ist.  Ist  z.  B.  in  der 
obigen  Skizze  die  schraffirte  Zone  diejenige,  welche 
in  einen  brüchigen  Zustand  übergeführt  wurde,  während 
der  nicht  schraffirte  innere  Theil  noch  in  seinem 
ursprünglichen  normalen  Zustande  verharrt,  so  wird 
aller  Voraussicht  nach,  insbesondere  bei  beiderseitigem 
Kerb,  wie  in  der  Skizze  angedeutet,  das  Ergebnifs  der 
Biegeprobe  nicht  abweichen  von  dem  Verhalten  des 
ursprünglichen  normalen  Bleches,  das  von  der  Ober- 
fläche her  nicht  beeintlufst  wurde.  Man  hat  ja  durch 
die  Kerbe  den  Einflute  der  verschlechterten  Zone  ans-  1 
geschaltet.    Der  Fall  ist  durchaus  nicht  etwa  ans  der 


Luft  gegriffen,  gondern  kann  in  der  That  praktisch 
beobachtet  werden  und  darf  bei  der  Aufstellung  von 
Normalien  für  die  Frohe  nicht  aufser  Acht  gelassen 
werden,  was  natürlich  wieder  eine  Schwierigkeit  mehr 
für  die  Einführung  der  Prüfungsverfahren  in  dir 
Mnterialabnahme  bedingt 

Auf  der  Tagesordnung  der  Vollversammlung  an 
12.  September  stand  zunächst  der  Vortrag  von  Osmonl 
und  Cartaud:  „Metallmikroskopie  und  Mechanik*, 
eine  hochinteressante  Studie,  die  durch  zahlreiche 
Lichtbilder  erläutert  wurde.  Der  Inhalt  des  Vortrages 
läfst  sich  kaum  mit  kurzen  Worten  ohne  Abbildungen 
verständlich  wiedergeben.  Er  handelte  zunächst  von 
der  Structur  der  Flüssigkeiten,  welche  einestheils  nach 
den  Anschauungen  von  Benard  bedingt  ist  durch 
Convectionsströme,  die  Unter  der  gleichzeitigen  Ein- 
wirkung' von  Wärme  und  Schwerkraft  entstehen  (Zellen- 
bildung) -  anderntheils  auch  durch  mechanische 
Schwingungen  beeintlufst  werden  kaun.  Weiterhin 
behandelte  der  Vortragende  die  Ucbergangserscheinungen 
bei  dem  Uebergang  der  Körper  aus  dem  flüssigen  iD 
den  festen  Aggregatzustand,  wobei  Zellenbildung  und 
Kristallisation  gleichzeitig  in  Wirkung  treten  können. 
In  groben  Umrissen  skizzirte  daun  der  Vortragendf 
die  Structur  der  festen  amorphen  und  krystallisirten 
Körper,  soweit  sie  auf  Zellenbildung,  auf  Krystalli- 
sation,  Ausdehnung  und  Zusammenziehung,  und  auf  die 
Einwirkung  äufserer  Kräfte  zurückgeführt  werden  kann. 

In  dem  darauffolgenden  Vortrag  von  E.  Ilcvn 
wurde  ein  U eberblick  gegeben  über  die  neueren  Ar- 
beiten der  Königl.  Mechanisch-Technischen  Versuchs- 
anstalt auf  dem  Gebiete  der  Metallmikroskopie  und 
Metallurgie.  Es  kamen  zur  Besprechung  1.  die  Ein- 
Wirkung  von  Wasserstoff  auf  Eisen,  welche  dem  I^er 
von  „Stahl  und  Eisen'  aus  den  Originalabhandlungen 
in  Nr.  10,  1900  und  Nr.  17,  1901  bekannt  ist,  ±  die 
Einwirkung  von  Wasserstoff  und  Sauerstoff  auf  Kupfer 
ivergl.  Mittheilungen  der  Königl.  -  Techn.  Versuchs- 
anstalten, Charlottenburg  1900  Seite  315),  3.  einige 
Beispiele,  welche  die  Feinheit  der  metallographisrhen 
Verfahren  zur  Entdeckung  und  Messung  bleibender 
Formveränderungen  in  Metallen  bei  gewöhnlicherTempe 
ratnr  darthnn  sollen.  Vielleicht  ist  es  dem  Verfasser 
möglich,  auf  diesen  Punkt  in  dieser  Zeitschrift  etwas 
näher  zurückzukommen. 

Schließlich  ist  noch  der  Vortrag  von  Dr.'M.  Hoor 
über  die  „Verwandtschaft  zwischen  elektrischen,  maff- 
netischen  und  mechanischen  Polarisationserscheinongen 
und  die  aus  diesen  ableitbaren  MatcrialprüfungMer- 
fahren**  zu  erwähnen.  Es  wurde  darauf  hingewiesen, 
dafs  die  magnetischen  und  elektrischen  Eigenschaften 
eines  Metalles  zur  Kennzeichnung  des  Zustande»,  in 
dem  es  sich  befindet,  mit  Erfolg  herangezogen  werden 
können.  Auf  Antrag  des  Vortragenden  wurde  vore 
Congrefs  der  Wunsch  ausgesprochen,  dafs  in  Zuknnft 
parallel  mit  den  mechanischen  Eigenschaften  der  Mate- 
rialien auch  magnetische  und  elektrische  Eigenschaften 
zur  Beobachtung  herangezogen  werden  sollen.  £» 
wurde  ferner  beschlossen,  eine  Commission  zu  ernennen, 
welche  die  bereits  veröffentlichten  Thatsachen  zu  ordnen, 
ein  Programm  aufzustellen  und  zu  prüfen  hat,  inwie- 
weit die  magnetischen  und  elektrischen  Eigenschaften 
zur  Kennzeichnung  der  Materialien  der  Technik  heran- 
gezogen werden  können. 

Gegen  Schlüte  der  Sitzungen  wurde  von  den  ameri- 
kanischen Verbandsmitgliedern  (Howe,  Moldenke  u.  s.  w.) 
der  Antrag  gestellt,  dafs  der  Congrefs  für  die  Ah 
nähme  von  Guteeisen  einheitliche  Bedingungen  auf- 
stellen solle.  Nach  längerer  Debatte  wurde  dem  An- 
trage durch  Annahme  folgenden  Beschlusses  von  seiten 
des  f'ongresses  Rechnung  getragen  :  „Die  Commission  1 
erhält  den  Auftrag,  auf  Grund  der  von  ihr  zusamtnerc 
gestellten  Lieferungsbedingungen  der  einzelnen  Und« 
zu  versuchen,  ob  die  Ausarbeitungeinheitlicher  Prüfung«- 
verfahren    möglich  ist  und,  wenn  dies  der  Fall  sei' 
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sollte,  dem  nächsten  Congrefs  eine  entsprechende  Vor- 
lage zu  machen. - 

Ein  Besehlufs,  welcher  für  die 

Verwertlmng  dir  Hochofenschlacke 

von  einschneidender  Bedeutung  i.>t,  wurde  anf  An- 
trag der  Gruppe  B  für  die  Prüfung  von  Bausteinen 
and  deren  Bindemittel  von  der  Vollversammlung  mit 
allerdings  sehr  geringer  Stimmenmehrheit  gefafst. 
Er  lautet:  „Portiandre  in  ent  ist  eine  fest- 
stehende Bezeichnung  für  ein  hydraulisches  Binde- 
mittel, welches  durch  Brennen  einer  natürlichen  oder 
künstlichen  innigen  Mischung  von  Kalk  mit  Thon 
oder  anderen  Materialien,  welche  Silicate  enthalten, 
bis  zur  Sinterung  und  nachherigem  Mahlen  bis  zur 
Mehlfeinheit  gewonnen  ist.  Weder  andere  hydraulische 
Bindemittel  noch  Mischungen  von  Portlandcement  mit 
anderen  Stoffen  fafst  der  Congrefs  als  Portlandcement 
anf."  Darnach  würde  also  Gemen t,  welcher  durch  Zu- 
satz von  Hochofenschlacken  erzengt  wurde,  nur  dann 
als  Portlandcement  anerkannt  werden,  wenn  der 
Schlackenzusatz  vor  dem  Brennen  gegeben  wird.* 

Der  Besuch  des  Congresses  war  im  allgemeinen 
ein  starker.  Im  Folgenden  ist  eine  kleine  Uebersicht 
darüber  gegeben,  wie  sich  die  Betheiligung  am  Con- 
grefs auf  die  einzelnen  Länder  vertheilte: 

Thril- 
nihmtr 

Belgien  5 

Schweden  5 

Norwegen  5 

England   4 

Vereinigte  Staaten  .  4 

Spanien   3 

Rumänien  1 

Serbien  1 

Türkei  1 


Theil - 
nehaor 

\  ngarn  175 

Deutschland  ....  72 
"►esterreich  ....  44 
Frankreich     ....  38 

Rufsland  27 

Italien  12 

Schweiz  10 

Danemark   9 
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Für  die  nächst*  Wanderversammlung  des  Con- 
gresses im  Jahre  1903  ist  Petersburg  in  Aussicht  ge- 
nommen.      E.  Heyn.  (SchluC 

Verband  deutscher  Architekten»  und 
Ingenieur-Vereine. 

-VereamroltiDB  am  23  und  2*  Ang-ual  in  König*. 


b«rf  in  Pr ) 

Die  Versammlung  wird  durch  den  Vorsitzenden 
den  Verbandes ,  Geh.  Baurath  W  a  I  d  o  w  unter  dem 
Hinweis  eröffnet,  dafs  die  Sitzung  gewissermafsen  eine 
luhiläumssitzung  sei,  da  vor  HO  .fahren  die  erste 
Abgeordneten- V  ersammlung  getagt  habe.  Als  Vertreter 
'irr  Stadt  Königsberg  hegrüfst  Oberbürgermeister, 
lieh.  Regierungsrath   Hoff  mann  die  Erschienenen. 

*  Wir  halten  diesen  Vorgang  aus  zwei  Gründen  für 
bedauerlieh.  Wir  sind  einmal  im  Zweifel  darüber,  ob  der 
intcraationale  Materialprüfungs-Congrefs  die  berufene 
Steife  ist,  um  über  Kabricationsverfabren  und  die  darin 
ZÜtigen  Bezeichnungen  zu  entscheiden,  wir  vertreten 
die  Ansicht,  dafs  die  Materialprüfungen  vor  sich  gehen 
sollen,  ohne  dafs  dabei  Rücksicht  auf  die  Fabrication 
e^nommen  werden  soll,  dafs  sie  vielmehr  nur  den 
Endzweck  d.  h.  die  Verwendung  des  Materials  im  Auge 
behalten  sollen.  Das  andere  Mal  mufs  unangenehm 
»affallen,  dafs  über  einen  wichtigen  Antrag  abgestimmt 
wird,  ohne  dafs  derselbe  vorher  zur  Tagesordnung 
P^tellt  worden  ist,  dafs  es  sich  mithin  um  einen 
'  ebermmplungsversuch  gehandelt  hat  Der  inter- 
nationale Congrefs  läuft  Gefahr,  an  Ansehen  zu  ver- 
lieren, wenn  er  sich  einseitig  in  den  Dienst  einer 
einzelnen  Interessentengruppe  stellt,  wie  dies  hier 
zweifelsohne  der  Fall  gewesen  ist.  Der  Werth  der 
kschlnfsfassung  charakterisirt  sich  hierdurch  und  dnreh 
den  weiteren  Umstand,  dafs  er  mit  nur  geringer  Mehr- 
heit angenommen  worden  ist.  Die  Hedaclion. 


Die  Feststellung  der  Theilnehmerliste  ergiebt,  dafs 
aufser  dem  Verbandsvorstand  25  Vereine  mit  zu- 
sammen 87  Stimmen  vortreten  sind. 

Nach  Erstattung  des  Abrechnungsberichtes  für 
1900  erfolgt  die  Wiederwahl  des  Hrn.  Waldow  als 
ersten  Verbandsvorsitzenden  auf  weitere  zwei  Jahre. 
Für  den  aus  dem  Vorstand  ausscheidenden  Hrn.  v. 
Weltzien  wird  Hr.  N  e  h  e  r  -  Frankfurt  a.  M.  gewählt 
während  Hr.  Balten  dey  zum  zweiten  Vorsitzenden 
bestimmt  wird. 

Im  geschäftlichen  Theil  der  Tagesordnung  legt 
Stadtbaurath  M  ay  er- Stuttgart  den  Entwurf  zu  einer 
Denkschrift,  betreffend  die  Stellung  der  höheren  städti- 
schen Beamten  vor,  der  Geschäftsführer  berichtet  über 
den  Stand  der  Arbeiten  für  das  deutsche  Bauernhaus; 
die  Arbeiten  für  Theil  II  der  Denkschrift  über  die 
Normalien  für  Hanscntwässeningsleitnngen,  betreffend 
Grundsätze  für  Hausentwässerungsanlagen,  müssen 
wegen  aufgetretener  Schwierigkeiten  bei  Herstellung 
der  Zeichnungen  leider  zunächst  aufgegeben  werden. 

Anfserhalb  der  Tagesordnung  spricht  sodann 
Hr.  Kaaf-Köln  den  Wunsch  aus,  der  Verband  möchte 
sich  an  einer  Architektur- Ausstellung  im  Zu- 
sammenhange mit  der  Ausstellung  in  Düssel- 
dorf 1902  betheiligen.  Zur  Begründung  bemerkt  er, 
dafs  in  Düsseldorf  für  die  genannte  Ausstellung  die 
Architekten  eine  nnr  sehr  schwache  Berücksichtigung 
gefunden  hätten  und  dafs  sie  zur  Durchführung  inrer 
Wünsche  eine  moralische  Unterstützung  durch  den 
Verband  haben  möchten.  Der  Düsseldorfer  und  der 
Kölner  Verein  werden  daraufhin  beauftragt,  nach 
bestem  Ermessen  als  Vertreter  des  Verbandes  die 
Frage  weiter  zu  verfolgen. 

Der  wissenschaftliche  Theil  der  Tagesordnung, 
welcher  alsdann  erledigt  wurde,  befafste  sich  u.  a.  mit 
,  folgenden  Fragen:  Die  preufsische  Schulreform  (Be- 
richterstatter: Bubendey);  das  Urheberrecht  an 
Werken  der  bildenden  Künste  (Körte);  die  Doctor- 
Promotion  an  den  technischen  Hochschulen  Deutsch- 
lands  (Eiselen);  die  Beschaffung  billiger  Wohnungen 
(Stübben).  Ausserdem  lag  eine  Reihe  von  Anträgen 
vor,  die  dank  der  trefflichen  Leitung  des  Vorsitzenden 
innerhalb  der  neun  Sitzungsstunden  ebenfalls  Erledi- 
gung fanden. 

Im  Anschlufs  an  die  Berathungen  wurden  ver- 
schiedene Ausflüge  unternommen:  eine  Dampferfahrt 
nach  dem  Seekanal,  ein  Ausflug  nach  dem  Samlande 
und  eine  Fahrt  zur  Besichtigung  der  neu  erstehenden 
Marienburg. 


Deutscher  Acetylen verein. 

(Hauptversammlung  am  t  und  a  August  in  Eiaenach  ) 


An  den  Sitzungen  der  Hauptversammlung  nahmen 
36  Vercinsmitglieder  theil.  Die  Vorsitzenden  des  Vor- 
standes und  des  Ausschusses  berichteten  zunächst  über 
das  vergangene  Jahr,  in  welchem  der  Verein  ein 
ziemlich  grofses  Arbeitspensum  zu  bewältigen  gehabt 
habe;  insbesondere  seien  für  die  Hauptversammlung 
wichtige  Grundlagen  von  Normen  für  den  Bau  und 
die  Anlage  von  Acetylen  Apparaten  zur  Berathung 
und  Annahme  in  Vorschlag  gebracht  worden.  Eine 
lebhafte  Debatte  entspann  sich  alsdann  über  eine  die 
Acetylen-Industrie  berührende  Zollfrage,  nämlich  den 
im  neuen  Zolltarif  vorgesehenen  Zoll  auf  Calcium- 
carbid  in  Höhe  von  10  ,#  f.  d.  Tonne.  Die  Ver- 
sammlung nahm  sehliefslich  eine  gegen  den  Zoll  ge- 
faxte Resolution  an.  Den  wichtigsten  Punkt  der 
Tagesordnung  bildete  die  in  den  Jahresberichten  schon 
erwähnte  Aufstellung  der 

Normen  für  Acetylen  •  Apparate, 

wobei  die  viel  umstrittene  Frage  der  automatischen 
Apparate  und  derjenigen  mit  Handbetrieb  wieder  neu 
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aufgerollt  wurde.    Da  die  Fabrikanten  von  automati-  entnommenen  Bestimmung,  wonach  für  die  Normal 

sehen  Apparaten  in  der  Mehrzahl  waren,  liefs  sich  flamme   von  10  1  Stundenverbrauch  der  Gasbehälter 

voraussehen,  dafs  sie  bei  den  wesentlichsten  Punkten  der  ;  für  die  installirte  Flamme  mindestens  25  1  betragen 

vorgeschlagenen  Vereinsnormen  zu  Gunsten  der  automa-  müsse,  wurde  angenommen,  dafs  der  Gasbehälter  nur 

tischen  Apparate  den  Sieg  davontragen  würden.    Am  7'/t   1   f.  d.  16  kerzige    Normalflamme    haben  müss*. 

längsten  wurde  darüber  discutirt,  welche  Minimalgrenze  Zum  Schlufs  wurde  noch  dem  beachtenswerthen  Antra« 

der  Gasbehälter  pro  Flamme  haben  müsse.   Gegenüber  j  stattgegeben,  eine  Prüfungsstelle  für  Apparat? 

der  aus  einer  jüngst  erlassenen  bayerischen  Verordnung  j  zu  schaffen. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Grofsc  nahtlose  llohlcjrllnder. 

Am  12.  und  14.  Ortober  fanden  vor  einem  grofsen 
und  erlesenen  Kreise  von  Fachgenossen  aus  aller  Welt 
Besichtigungen  der  vor  kurzem  fertig  gewordenen  Iseu- 
anlagen  des  Prefs-  und  Walzwerks  Reisholz  bei 
Düsseldorf  statt. 

Pas  Werk  besteht  aus  einem  Martinstahl- 
werk  nebst  Prefs-  und  Schmiedewerkstätten,  mechani- 
schen Werkstätten,  sowie  der  Hauptsache  nach  ans 
einem  gewaltigen  Prefswerk,  in  welchem  nahtlose 
Hohlkörper  in  bisher  nicht  gekannten  Abmessungen 
hergestellt  werden  sollen.  Ks  handelt  sieh  insbesondere 
um  nahtlose  Hohlcylinder  für  Kesselmäntel,  glatte 
Flammrohre  und  Wellrohre,  sowie  Rohre  Tür  hohen 
und  höchsten  Druck,  als  für  Kanonenrohre  und  deren 
l'mmantelungen,  hydraulische  Cylindcr  und  Rohr- 
leitungen, Behälter  für  hohen  Druck  und  dergl.  mehr. 
Bei  genannter  Gelegenheit  wurde  u.  a.  ein  vierkantiger 
Stahlblock  von  etwa  8500  kg  Gewicht  von  einer  mäch- 
tigen Presse  Khrhardtschen  Systems  vorgelocht,  alsdann 
wurden  auf  einem  besonderen,  Ehrhardt  patentirten 
Walzwerk  mit  Walzen  von  4,2  ra  Ballenlänge  die  vor- 
gelochten Blöcke  zu  nahtlosen  Kesselschüssen  aus- 
gewalzt. Die  Herstellung  derartiger  Hohlkörper,  mit 
welcher  der  Geh.  Baurath  Ehrhardt,  der  die  Initia- 
tive zur  Anlage  des  Werkes  gegeben  hat,  ganz  neue 
Bahnen  beschreitet,  ist  vom  technischen  Gesichtspunkt 
aus  als  vollständig  gelöst  anzusehen.  Die  bereits  in 
der  Fabrik  hergestellten  Fertigfahricate,  welche  auf 
den  verschiedensten  Gebieten  Anwendung  finden  sollen, 
so  als  naht-  und  schweifslose  Schüsse  für  Kessel, 
Kanonenrohre  und  Rinpc,  Rohre  und  Hohlkörper  aller 
Art,  machten  einen  tadellosen  üufseren  Kindruck  und 
zeigten  vollständig  gleiche  Abmessungen  in  den  Wand- 
stärken und  Durchmessern.  Obwohl  naturgemäfs  das 
Personal  noch  nicht  eingearbeitet  ist,  Iristeten  dir 
mächtigen  Maschinen  die  ihnen  zugedachte  Material- 
bearbeitung spielend. 

Wir  freuen  uns,  in  Aussicht  stellen  zu  können, 
dafs  auf  der  nächsten,  am  H.  Decetnber  stattfindenden 
Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  K i sen- 
il üttenl  eilte  der  geniale  Erfinder  des  Verfahrens, 
Hr".  Geh.  Baurath  Ehrhardt,  weitere  Mitteilungen 
über  dasselbe  machen  wird. 


Koksofengas  -  Moloren. 

Ingenieur  R.  Goetze  aus  Bochum  sprach  aut  devi 
„Allgemeinen  Deutschen  Bcrgiuannstag*  am  Schlufs 
seines  Vortrags  über  Anwendungen  der  Elek- 
tricität  im  Bergbau  den  Koksofengasmotoren  eine 
grofse  Zukunft  zu.  „Viele  Kohlengruben."  äufserte 
sich  Redner,"  „sind  noch  besser  daran  als  die  Hoch- 
ofenwerke, denn  sie  haben  ein  Gas  zur  Verfügung, 
welches  in  noch  höherem  Mafse  wie  das  Hochofengas 
für  Motorenbetrieb  geeignet  ist.  Es  ist  ja  bekannt, 
dafs  die  Koksöfen  auch  bei  der  Gewinnung  der  Neben- 

*  Vergl.  das  Referat  S.  1063. 

„Glückauf"  vom  19.  October  d.  .1. 


I  produete  eine  Gasmenge  liefern,  welche  das  für  die 
Beheizung  der  Oefen  nöthige  Quantum  übersteigt  uni 
in  Verbindung  mit  der  Abhitze  der  Oefen  häufig  zur 
Dampf kesselfeuerung  benutzt  wird.  Eine  einfache 
Ueberlegung  und  die  auf  diesem  Gebiete  bereits  ge- 
machten Erfuhrungen  zeigen  aber,  dafs  es  vorth>u 
hafter  ist,  die  Gase  in  Motoren  auszunutzen.  Die  Gröfse 
des  Gasüberschusses  wird  recht  verschieden  zn  11  bis 
40  '  also  zu  25  •/„  im  Mittel,  angegeben.  Auch  der 
Heizwerth  der  Oase  schwankt  meistens  zwischen  iiS^i 
bis  4500  Cal.,  durchschnittlich  beträgt  er  also  4000  Cal. 
Legt  man  diese  Werthe  zu  Grunde,  so  liefert  eine 
Batterie  von  50  Oefen  stündlich  etwa  520  cbm  Gas 
überschufs,  mit  denen,  unter  Kesseln  verbrannt,  eint 
Leistung  von  rund  300  P.S.,  bei  directer  Benutzung 
in  Motoren  aber  etwa  655  P.S.,  vorsichtig  gerechnet, 
zu   erhalten    wären.    Um    ein   ungefähres   Bild  ra 

:  geben  von  dem,  was  man  durch  planmäfsige  Aus- 
nutzung der  (iase  in  Maschinen  gewinnen  könnte, 
habe  ich  die  Betrachtung  auf  die  gesammte  Kok«- 
produetion  in  Westfalen  ausgedehnt,  die  bei  Annahmr 
der  vorher  genannten  Zahlen  eine  mit  dem  Gasubir 
schufs  zu  erzielende  Leistung  von  100000  P.  S.  ergieM. 
Hier  steht  also  eine  Triebkraft  bereit,  welche  für  elf k 
trische  Centralen  wegen  ihrer  Wohlfeilheit  besonders 

i  geeignet  ist.    Koksofengasmotoren  sind  auf  westfäli- 
schen (iruben  zwar  schon  im  Gange,  so  auf  „Preufsrir. 
„Mathias  Stinnes-  und  dem  „t'olonia  -  Schacht"  der 
Mansfelder  Gewerkschaft,  nicht  aber  für  Elektrinti*'« 
erzeugung.    Dagegen  gelangt  durch  die  Firma  Kurthu: 
in  Körtingsdorf  auf  der  Jnlienbfitte.  Bobreck  in  Seht., 
eine  elektrische  Centrale  von  1200  P.  S.  und  durch  dir 
Gasmotorenfabrik  Deutz  auf  den  Schleswig  -  holstem 
sehen  Kokswerken  Rade  bei  Rendsburg  eine  ahnli«br 
Anlage  für  675  P.  S.  zur  Ausführung.    Beide  Centralen 
werden  mit  Koksofenabgasen  betrieben,  wobei  hervor 
zuheben  ist,  dafs  bei  der  ersten  Anlage  die  Kokwifen 
gase  bisher  unter  Kesseln  verbrannt  wurden.  NVh 
zu  erwähnen   ist.   dafs   auch   die  bei  der  trockenen 
Destillation  der  Braunkohle  entstehenden  Schwebr^ 
in  gleicher  Weise  bereits  zur  Elektricitatserzeugunt: 
benutzt  werden.* 

Englische  Hochofen-Statistik. 

Nach  „Iron  Trades  Circular"  war  am  Schlufs  des 
dritten  Vierteljahrs  der  Stand  der  englischen  Bochoten 
folgender: 

Gesammtzabl  der  am  30.  September  1901  vor- 
1      handelten  Hochöfen  5^4 

Gesammtzabl  der  ain  30.  September  1901  in  Be- 
trieb befindlichen  Hochöfen  

Abnahme  il.  vorhandenen  Hochöfen  seitHO.Juni  1901  ^ 

Zunahme  der  im  Betrieb  befindlichen  Hochöfen 
seit  30.  Jnni  1901  1-* 

Angeblasen  wurden  25  Hochöfen,  dagegen 
geblasen  12,  während  ein  neuer  Ofen,  nämlich  bei  «h-r 
Carnforth  llaematite  Iron  Comp,  im  Bau  begriffen  :.'t 
36  umgebaut  und  weitere  7  neu  zugestellt  werden. 
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üeber  die  enttchwefeln.de  Wirkung  von  Kalk 
ond  Magnesia  Im  Hochofen 

sind  im  metallurgischen  Laboratorium  der  Columbia 
Universität  zu  New  York  Untersurhungen  angestellt 
worden,  über  welche  O.  R.  Fester,  Brooklyn,  N.Y.  im 
September  1899  dem  „American  Institute  of  Mining 
Engineerstt  berichtete. 

Allgemein  sind  Schlacken  mit  hohem  Magnesia- 
gehalt wenig  in  Gebrauch  beim  Hochofen,  weil  die 
Schlacken  strengflüssiger  sind  und  angenommen  wird, 
dafs  die  entschwefelnde  Wirkung  derselben  gering  sei, 
wie  schon  Percv,  Howe,  Ledebur  und  andere  Autoren, 
welche  der  Verfasser  anführt,  in  ihren  Werken  mit- 
getheilt  haben.  Andererseits  werden  auch  erfolgreiche 
Anwendungen  von  magnesiahaltigen  Schlacken  auf- 
geführt. Üm  nun  einen  klaren  Einblick  in  diese  Ver- 
hältnisse zu  erhalten,  wurden  die  nachstehend  be- 
schriebenen Versuche  ausgeführt. 

Es  wurden  Schmelzen  von  ein  und  demselben 
Eisen  in  Tiegeln  aus  kohlehaltigem  Material  mit  Zu- 
sätzen von  Kalk-  und  Magnesiasilicaten  gemacht  und 
das  erfolgende  Eisen  auf  seinen  Schwefelgehalt  hin 
untersucht.  Dabei  wurden  möglichst  die  Bedingungen 
angestrebt,  welche  im  Herde  der  Eisenhochöfen  vor- 
herrschen, wo  das  geschmolzene  Metall  ruhig  in  Be- 
rührung mit  einem  Ueberschufs  von  Kohle,  unter  einer 
Schluckendceke  längere  Zeit  stehen  bleibt.  Das  Eisen 
wurde  in  Form  passeud  grofser  Kugeln  eingesetzt, 
welche  beim  Schmelzen  durch  die  Schlacke  hindurch 
und  nach  unten  fielen  und  so  die  innige  Berührung 
von  Eisen  und  Schlacke  ermöglichten.  Das  Ausgangs- 
material wurde  aus  schwedischem  Schweifseisen,  das 
durch  einschmelzen  in  einem  ürnphittiegel  gekohlt 
worden  war,  durch  Zusatz  von  Schwefeleisen  und  Car- 
burundum  —  wegen  des  Silicinmgehaltes  —  hergestellt. 
Das  so  erzielte  Produet  wurde  durch  ein  Sieb  in 
W  asser  gegossen  und  die  erzeugten  Uranalien  als 
Tiegeleinsatz  verwendet.  Das  Schlackenmaterial  war 
reiner  Kalk  aus  Marmor  gebrannt,  reine  Magnesia  und 
reine  natürliche  Kieselsäure,  alle  fein  gepulvert.  Die 
fertige  Mischung  für  die  Schlacke  wurde  unten  im 
Tiegel  festgedrückt  und  die  abgewogene  Menge  des 
Eisens  darauf  geschüttet.  Die  so  beschickten  Tiegel 
wurden  in  einem  Ofen,  der  durch  Lenchtgas  und 
•ieblasewind  getrieben  wurde,  erhitzt ,  wobei  die 
erzielten  Temperaturen,  welche  zwischen  1400  und 
1550«  C.  lagen,  durch  ein  Le  Chatelier  -  Pyrometer 
Semessen  wurden.  Die  Tiegel  blieben  drei  Stunden 
lang  im  Ofen  und  dann  wurde  der  Inhalt  ebenfalls, 
wie  oben  beschrieben,  granulirt.  Die  Beschickungen 
wurden  wie  folgt  ausgeführt: 

1.  Versuch. 
Drei  Beschickungen  von  ItHJ  g  Eisen  wurden  ge- 
Molzen  mit  :  Q  ^ 

12,85  % 


aj  100  g   .  . 
Tabelle  1. 


(40,19°/« 


39SiO, 
46,96 "/» 


Schwefelgehalt  der  erzielten 
Schmelzen. 


v-.        „              (28CaO     24MgO  39  8i0, 

PJlOVg  .  .  .  .  ^32,06%     19,77%  48,17  °/o 

1)0                  |20CaO     32MgO  39SiO< 

c)  iw  g  .  .  .  .  ,23,51%    27,00  %  49,43% 

Der  Schwefelgehalt  der  erfolgenden  Schmelzen  war: 

Vor  .1em      Nach  d«m  Au*  ^m  J-""50 

Sehmelien     Schmelzen  VlJ""t  , 

a)  0,5G  %      0,061  %  89,0  % 

b)  0,56  „      0,254  „  54,6  „ 

c)  0,56  „       0,162  „  71,0  , 

2.  Versuch. 

Zwei  Beschickungen  von  100  g  wurden  ge- 
schmolzen mit: 

-x  irsn  er              f  9Ca0       4M8°  13Si0' 

a;  inu  g  .  .  .  .  ^475%     iii|o1()  B4  14  % 

/  7CaO       6MgO  13SiO» 

lou  g  .  .  .  .  ^27  63  , ,9    l7  Qi  %  _5  m  0,u 

Erzieltes  Produet: 

Vor.'.m      Nach  dem  Au.  dem 

Schmetten     bchmelzrn  tohmvtwl 

a)  0,56  %      0,336  %  40,0  % 

b)  0,56  „       0,320  „  42,8  „ 

3.  Versuch. 

Zwei  Beschickungen  von  100  g  wurden  ge- 
schmolzen mit: 

|28  CaO      8  MgO  45SiOi 

\ 34,02  %     7,00  %  58,98  % 

h\  100  «               /12CaO     24  Mg  O  45  SiO, 

b)  100  g  .   .  .  .  UB)42%    22,20  %  62,38% 

Das  erzielte  Produet  enthielt: 

Vorrl.m      Nach  dem  Ausdenken 


a)  150  g  . 


Schmelzen  Sclimelnpn 


entfernter 


») 

b) 


.... 


ScIiWrfel 

0,56%  0,369  %  34,17« 
0,56  ,       0,454  1       18,9  „ 

4.  Versuch. 
Zwei   Beschickungen  von   100  g  Eisen  wurde 
geschmolzen  mit: 

al  100l?  |11  CaO        MgO  18SiO* 

*)  IW  g   .  .  .  .  ^33  %     2,31%     62,36  % 

|  9  CaO  3  MgO  18  810, 
\29,44  %     7,06  7c  «8,50% 


b)  100  g  .  . 
ergaben  ein  Produet: 


Vor  dem       Nach  dem    Au»  ?,cm  ?"en 


entfernter 


Scl.melie,.  Schnullen 

a>  0,56%      0,376%  32,8% 

b)  0,5«  0,272  „       51,4  l 

Die  Ergebnisse  sind  in  folgenden  beiden  Tabellen 
zusammengestellt.  Das  Ausgangsproduct  enthielt  0,56  % 
Schwefel.  Die  zweite  Reihe  in  den  Tabellen  giebt 
das  Verhältnifs  zwischen  Sauerstoff  der  Basen  und  der 
Kieselsäure  in  den  Schlacken  an. 

Tabelle  2.    Procente  CaO  und  MgO  den  An- 
gaben in  Tabelle  1  entspr.  geordnet. 


Versuch 

1. 

2. 

8. 

^. 

1. 

2. 

3. 

4. 

Vsrhiltnif»  i wischen  Sauer- 
stoff der  Baeen  tu  dem  der 
Ki*«el»iurc  in  dm  Schlacken 

== 
1:1,5 

1:2 

1  : 2,5 

1:8 

1:1,5 

1:2 

1:2,5 

1:3 

Silicate 

%  S 

%  S 

%  S 

S 

> 

> 

7. 

Geringer 
Mittlerer 

Hoher 

MgO  -  Gehalt 

|  0,061 
\  0,061 
10.255 
l  0.254 
(  0.1Ü6 
{  0,198 
Ul28 

0,:536 
0,337 

0,315 
0,325 

0,377 
0,361 

0,456 
0,453 

0,385 
0,367 

5 

0.267 
0,277 

CaO  -10,19 
MgO  12,85 

CaO  32.0« 
MgO  19,77 

1  CaO  23,51 
MgO  27,06 

CaO  34.75 
MgO  11,11 

Ca<)  27,63 
MgO  17,04 

CaO  34,02 
MgO  7,00 

CaO  15,42 
MgO  22,20 

CaO  35,33 
MgO  2,31 

Ca  0  29,44 
MgO  7,06 
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Aus  den  Tabellen  geht  hervor,  dafs  —  wie  schon 
allgemein  bekannt  ist  —  die  basischen  Schlacken  eine 
höhere  entschwefelnde  Wirkung  haben,  als  die  weniger 
basischen.  Die  kalkreicheren  .Schlacken  wirken  eben- 
falls stärker  als  die  magnesiareicheren,  doch  ist  zu 
beachten,  dafs  diese  Wirkung  von  dem  Gehalt  an 
Kieselsäure  wesentlich  beeinflufst  wird. 

Zum  Schlufs  giebt  der  Verfasser  noch  einige 
Angaben  über  die  Ausführung  der  Sehwefelbestimmung 


durch  Lösung  in  Königswasser  und  spricht  die  Ver 
muthung  aus,  dafs  das  hisen  aus  den  Schlacken  Silieioiu 
aufgenommen  haben  könnte.  Bei  den  Schmelzversuchen 
wurden  zwei  oder  drei  Tiegel  auf  einmal  in  dem  Ofen 
erhitzt,  die  leichter  schmelzbaren  Schlacken  wurden 
daher  höher  erhitzt  als  nöthig  war,  wodurch  die 
Resultate  eine  gewisse  Ungenauigkeit  enthalten,  iorh 
sei,  um  jede  Schmelze  gesondert  herzustellen,  keine 


Zeit  zur  Verfügung  gewesen. 


Sek. 


BUcherschau. 


Der  Modelltischler.  Praktische  Anleitung  zur 
Anfertigung  von  Modellen  und  Schablonen  für 
den  Eisen-,  Stahl-  und  Metallgofs.  Von 
F  r.  W  i  1  h.  Hesse.  Mit  3 1 3  Textabbildungen. 
Leipzig  1901,  H.  F.  Voigt.    Preis  1,50  ,H. 

Bei  dem  grofsen  Mangel  an  Literatur  für  die 
Modelltischlerei  ist  es  als  erwünscht  zu  begrüfsen, 
wenn  ein  Praktiker  selbst  darüber  ein  Werkchcn 
veröffentlicht,  welches  nicht  uur  dem  eigentlichen 
Modelltischler  von  Fach,  sondern  auch  Fernerstehen- 
den, Ciiefsereitechnikern  und  Ingenieuren  sowohl  als 
Constrncteuren  für  Gufsstücke  und  sonstigen  Inter- 
essenten, einen  guten  Hinblick  in  das  Fach  gewährt. 
Per  erste  Theil  behandelt  die  Mathematik  des  Modell- 
tischlers in  drei  Abschnitten  und  ist  nur  für  die  grund- 
legende Ausbildung  des  eigentlichen  Fachmannes  be- 
stimmt. Der  zweite  Theil  betrifft  die  praktischen  Vor- 
kenntnisse und  zerfällt  in  drei  Abschnitte,  deren  ersterer 
die  Formerei,  Eigenschaften  der  Gufsmasse  und  weitere 
Behandlung  der  Gufsstüeke  behandelt.  Der  zweite  Ab- 
schnitt umfafst  fite  Einrichtung  der  Modelle  und  deren 
Zubehör,  der  dritte  handelt  von  der  Schablonen-,  der 
vierte  von  der  Lchmformerei.  Der  dritte  Theil  ist 
dem  praktischen  Modellbau  gewidmet;  es  werden  darin 
die  V  orarbeiten  und  die  Zusammensetzung  von  Modellen 
besprochen  und  Constructionen  und  Normalien  für 
einige  Modellarten  angegeben.  Daran  schliefst  sich 
ein  letzter  Abschnitt  „Verschiedenes14,  in  dem  u.  a. 
das  Werkholz  und  die  Calculation  der  Modelle  ihre 
Berücksichtigung  finden.  Die  zahlreichen  Text- 
abbildungen sind  gut  und  passend  ausgewählt  und 
finden  eine  anschauliche  Erklärung.  Es  wäre  daher 
zu  wünschen,  dafs  das  Büchlein  viel  Eingang  fände, 
um  so  mehr,  als  es  mit  guter  Ausführung  einen  geringen 
Preis  verbindet  und  allen  Interessenten  für  Giefserci 
wesen  und  Modelltischlerei  ein  guter  Rathgeber  sein 
dürfte.  K.  Schott. 

Das  Maxim  -  Maschinemjeirehr  und  die  Maxim- 
Maschinenkanone.  Berlin.  Verlag  R.  Eisen- 
sch midt. 

In  den  beiden  Heften  sind  die  Maximschen  Ma- 
schinenwaffen, das  Maschinengewehr  und  die  3.7  cin- 
Maschinenkanonc  besprochen,  deren  Herstellung  von 
der  Firma  Vickcrs  Sons  and  Maxim  Ltd.  auf  die 
«Deutschen  Waffen-  und  Munitionsfabriken"  über- 
gegangen ist.  Diese  haben  auch  die  an  Bord  der 
deutschen  Kriegsschiffe  aufgestellten  8  mm-Maschinen- 
gewehre  und  3,7  i  m  -  Maschinenkanonen ,  auch  die 
Maschinengewehre  geliefert,  die  sich  bei  den  Maschinen- 
gewehr-Abtheilungen  des  deutschen  Heeres  im  Gebrauch 
befinden.  Die  kleinen  Hefte  dürfen  deshalb  wohl  auf 
viele  Leser  rechnen,  da  diese  Waffen  für  uns  Deutsche 
ein  sozusagen  aetttellcs  Interesse  haben.  Seltsamer- 
weise   hat   der  Verfasser   die   Verwendung   der  Be- 


schreibung beider  Waffen  vorangeschickt 
um   denen   entgegenzukommen ,   die  Free 


lleirkt 


?   an  den 

hübschen  Bildern  haben,  welche  die  Verwendung  der 
Waffen  veranschaulichen  sollen.  Indefs  auch  die  leicht 
verstandliche  Beschreibung  ist  durch  klare  Zeichnung» 
unterstützt.  Die  3,7  cm  -  Maschinenkanone  ist  in  der 
deutschen  Marine  an  die  Stelle  der  3,7  cm  -  Revolver 
kanone  getreten  und  hat  bei  Beschiefsung  der  Taka 
Forts,  besonders  auf  dem  Iltis,  gute  Dienste  geleistet. 
Auf  eine  Verwendung  im  Feldkriege  als  Feldgeschüü 
laffetirt  wird  sie  bei  uns  schwerlich  zu  rechnen  haben, 
obgleich  sie  in  den  Kämpfen  in  Südafrika  sich  nicht  selten 
durch  gute  Wirkung  ausgezeichnet  haben  soll.    J.  C. 


Jahrbuch  für  Elektrochemie.  Berichte  über  die 
Fortschritte  des  Jahres  1899  und  des  Jahres 
1900.  VI.  und  VII.  Jahrgang.  Unter  Mit- 
wirkung von  Prof.  Dr.  K.  Elbs-Giefsen.  Prof. 
Dr.  F.  W.  Küster-Clausthal  und  Privatdocent 
Dr.  H.  Danneel-Aachen  herausgegeben  von 
Dr.  W.  X ernst,  Professor  in  Böttingen, 
und  Dr.  W.  Borchors,  Professor  in  Aachen. 
Halle  a.  d.  S.    Verlag  von  Wilhelm  Knapp. 

Die  bedeutsamen  Fortschritte  auf  dem  Gebiete  der 
Elektrochemie  in  den  letzten  Jahren  kommen  bei  den 
vorliegenden  beiden  Bänden  äufserlich  schon  dadurch 
zum  Ausdruck,  dafs  die  Herausgeber  des  verdienst- 
vollen Werkes  sich  genöthigt  gesehen  haben,  den 
Umfang  des  Jahrbuches  von  185H»  auf  1900  um  rcr-t 
'J(X)  Seiten  zu  vermehren,  so  dafs  der  Jahrgang  l^'1 
auf  nahezu  000  Seiten  angewachsen  ist.  Neben  den  zahl- 
reichen Ergebnissen  rein  wissenschaftlicher  Forsch  r.n_' 
hat  daran  auch  die  praktische  Erfahrung  ihr  Thril: 
hinsichtlich  dieser,  der  angewandten  Elektrochemie 
*  bot  sich  in  der  Pariser  Weltausstellung  zu  einem  <ic 
sammtübcrblick  eine  besonders  günstige  Gelegenheit 
die  für  die  Neuauflage  des  Werkes  in  gründlicher 
Weise  nutzbar  gemacht  worden  ist. 

Die  Hronzetraareti-Fabrication.   In  leicht  falslicher 
Weise  bearbeitet  von  Lu  dw  ig  Müller.  Mit 
30  Abbildungen.  Zweit«  Auflage.  Preis 3,so ,H. 
A.  Hartlebens  Verlag  in  Wien,  Pest  und  Leipzig. 
Das  vorliegende  Werk  (Band  29  der  Chemisch' 
technischen  Bibliothek)  behandelt  nach  einer  komn 
geschichtlichen  Einleitung  im  ersten  Abschnitt  die  Em 
theilung  der   Bronze    und   allgemeine  Einrichtungen, 
der  zweite  Abschnitt  beschäftigt  sich  mit  den  na:h 
dem  Gusse  erforderlichen  Arbeiten  und  Werkzeugen, 
der  dritte  handelt  von  der  Bronze  ohne  Zinkgehalt 
der  vierte  von  der  Bronze  mit  Zinkgehalt,  wahrend 
der  fünfte  und  sechste  Abschnitt  die  Bronzen  der 
Neuzeit  und  das  Biouziren  zum  Gegenstand  haben. 
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Städte -Lexikon  des  Deutschen  Reiche*.  Heraus- 
gegeben und  verlegt  von  E.  H.  Petzold,  Bischofs- 
werda  (Sa.),  H6  Seiten,  elegant  in  Leinen 
gebunden  2  *A. 

Das  soeben  erschienene  Werk  bringt  in  alpha- 
betischer Reihenfolge  sämmtliche  Städte  des  Deutschen 
Reiches,  sowie  alle  ländlichen  Ortschaften,  mit  dem 
Sitze  eines  Amtsgerichts  und  solcher  von  über  5000 
Einwohnern  mit  Angabe  des  Staates  bezw.  Provinz, 
der  Einwohnerzahl  vom  1.  December  1900,  Verwaltungs- 
and  Gerichtsbehörden,  Verkehrsanstalten,  Militärbehör- 
den und  Trnppentheile,  Rechtsanwälte,  Notare,  Frocefs- 
agenten,  Recntsbeistände,  Gerichtsvollzieher,  Bank-  und 
Speditionsgeschäfte  u.  s.  w. 

Zur  Besprechung  ist  eingegangen : 
Handbuch  der  Ingenieurwissenschaften.  Heraus- 
gegeben von  F.  Loewe,  Professor  an  der 
technischen  Hochschule  in  München  und  Dr.  H. 
Zimmermann,  Geheimer  Oberbaurath  and 


vortragender  Rath  im  Ministerium  der  öffent- 
lichen Arbeiten  zu  Berlin.  Fünfter  Band: 
Der  Eisenbahnbau.  Achte  Abtheilung: 
Locomotiv  -  Steilbahnen  und  Seilbahnen.  Be- 
arbeitet von  Roman  Abt  und  Siegfried 
Abt.  Mit  206  Abbildungen.  Leipzig,  Willi. 
Engelmann.    Preis  9  iH ;  geb.  1 1 ,50  t M. 

Ueber  eine  Waldluftuntersuchung  in  den  sächsischen 
Staatsforst  redeten  und  die  Rauchgefahr  im  All- 
gemeinen. Von  Prof.  Dr.  H.  Wislicenus, 
Tharandt.  Freiberg  in  Sachsen.  Verlag  von 
Craz  &  Gerlach  (Joh.  Stettner).  Preis  75  ^. 

Moderne  Schmiedekunst  im  neuen  Stil.  100  Tafeln 
mit  Vorlagen  und  Gewichts-  und  Stärke- 
angaben. Herausgegeben  von  J.  Feller. 
Lieferung  2  bis  4.  Vollständig  in  12  Liefer- 
ungen zu  je  1  Ji.  Ravensburg.  Verlag  von 
Otto  Maier. 
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Bergischer  Groben-  and  Hutten- Verein 
in  Hochdahl. 

Ueber  das  Geschäftsjahr  1900/01  berichtet  der 
Vorstand  u.  a, : 

.Das  in  Aussicht  genommene  günstige  Ergebnifs 
ist  erfreulicherweise  erreicht  worden.  \  on  der  seit 
dem  Sommer  1900  in  der  Eisenindustrie  eingetretenen 
Flaue,  die  sich  seitdem  immer  mehr  verschärft  hat, 
wurden  wir  nicht  in  dem  Mafse  betroffen  wie  manche 
andere  Werke,  weil  bis  zum  Frühjahr  1900  bereits  [ 
der  gröfste  Theil  unserer  Erzeugung  bis  Ende  1901  ' 
verkauft  war.  Bei  der  Erledigung  dieser  Abschlüsse  i 
mufsten  wir  indessen  mit  Rücksicht  auf  die  allgemeine  I 
(Kschäftslage  der  verminderten  Abnahmefähigkeit  der 
verbrauchenden  Werke  durch  verlangsamte  Lieferung 
Rechnung  tragen  und  konnten  deshalb  nur  beschränkten 
Betrieh  füliren.  Wir  erzeugten  im  Berichtsjahre 
H8512t  Roheisen  gegenüber  38631  t  im  Vorjahre. 
Verwerthet  wurden  37152  t  gegen  38  777  t  im  Vor- 
jahre. Vorräthig  blieben  am  Jahresschlufs  17f>2  t. 
Der  Hochofenbetrieb  verlief  während  des  ganzen  Jahre» 
reeelmäfsig  und  ungestört.  Von  den  zu  Beginn  des 
Berichtsjahres  im  Feuer  stehenden  beiden  kleineren 
üoehöfen  Nr.  I  und  Nr.  III  ist  der  letztere  im  Verlauf 
desselben  ununterbrochen  im  Betrieb  geblieben,  während 
der  alte  Ofen  Nr.  I,  welcher  Ende  1K'J9  nach  noth-  | 
dürftiger  Wiederherstellung  für  vorübergehenden  Be-  ! 
trieb  angeblasen  worden,  nach  lß monatlichem  Betriebe 
am  4.  April  d.  .1.  wieder  ausgeblasen  wurde.  Der  im 
November  1899  infolge  gröfserer  Betriebsstörung  ans- 
iregangene  gröfsere  Hochofen  Nr.  II  ist  inzwischen 
umgebaut  worden,  steht  gegenwärtig  betriebsfertig  und 
wird  auch  voraussichtlich  in  nächster  Zeit  wieder  in 
Betrieb  kommen,  da  die  Hervorbringung  des  zur  Zeit 
allein  arbeitenden  Ofens  Nr.  III  nach  Räumung  des 
^orrathes  wahrscheinlich  nicht  mehr  lange  genügen 
wird,  um  den  gewöhnlichen  Absatz  zu  decken.  Oer 
kalt  stehende  Ofen  Nr.  I  mufs  abgebrochen  und  durch 
einen  Neubau  ersetzt  werden.  Die  vor  einigen  Jahren 
wieder  aufgenommene  bergbauliche  Thätigkeit  auf  der 
gewerkschaftlichen  Grube  Altenberg  im  Kreise  Olpe 
ruht  seit  Ende  März  d.  J.  wieder.    Hesseren  Erfolg 
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wie  der  Betrieb  auf  dieser  Grube  scheinen  bergbau- 
liche Versuchsarbeiten  zu  versprechen,  die  wir  in  einem 
nnserer  älteren  Grubenfelder  in  hiesiger  Nachbarschaft, 
in  dem  Districtsfelde  „Vereinigung",  in  Angriff  ge- 
nommen haben." 

Der  Rohgewinn  nach  Deckung  aller  Unkosten 
beträgt  644  675,05  M.  Die  Abschreibungen  be- 
tragen 155  173,34  J(.  Als  Reingewinn  verbleiben 
489501,71  ,H.  Hiervon  ist  eine  Vordividende  zu  be- 
streiten von  4  •/.  auf  das  Actienkapital  von  1  358  400.* 
mit  54  336,«.  Von  dem  Rest  von  435165,71  M 
kommen  Gewinnanteile  für  Vorstand  und  Anf- 
sichtsrath  in  Abrechnung  mit  63096,64  bleiben 
3720(59,07  <#.  Es  wird  vorgeschlagen,  von  diesem 
Betrage  zur  Auszahlung  einer  weiteren  Dividende  von 
21  V 285  264  ,4t  zu  verwenden  und  die  überschiefsen-  • 
den  86805,07  t#  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Die  Aussiebten  für  das  laufende  Geschäftsjahr 
sind  nach  der  Ansicht  des  Vorstandes  nicht  gerade 
ungünstig.    Am  1.  Juli  d.  J.  behielt  das  Werk  26330  t 

eisen  in  Auftrag,  die  vertraglich  bis  Ende  dieses 
Jahres  abzunehmen  sind ;  zur  Herstellung  dieses  Eisens 
stehen  Rohstoffe  zu  Preisen  zur  Verfügung,  welche 
den  Roheisen-Verkaufspreisen  gegenüber  guten  Nutzen 
sichern. 

Die  Benrather  Maschinenfabrik 

hat  neben  ihren  Abtheilungen  I  (Fabrication  von  Hobo- 
zeugen,  Lösch-  und  Ladeeinrichtungen  u.  s.  w.)  und  11 
(Fabrication  aller  Hütten-  und  Bergwerksmaschinen) 
auch  ein  I  n  ge n  i  en  r -  Bureau  zur  Ausarbeitung  aller 
Disposition*-  und  Detailpläne  für  neue  und  nach 
modernen  Gesichtspunkten  umzubauende  Hüttenwerke 
eingerichtet. 

*  " 

„Bismarckhatte"  zu  Bisniarckhiltte,  O.-S. 

Aus  dem  Bericht  für  1900/01  geben  wir  Folgen- 
des wieder: 

rOas  abgelaufene  Geschäftsjahr,  welches  in  den 
ersten  Monaten  noch  gute  Erfolge  aufwies,  hatte  in 
dem  nachfolgenden  Zeiträume  recht  ungünstige  Ergvh- 
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nisse,  weil  infolge  der  stark  rückgängigen  Conjnnctnr 
die  Verkaufspreise  für  unsere  Fertigproducte  so  plötz- 
liche und  so  starke  Herabsetzungen  erfuhren ,  wie 
letztere  seit  Jahren  nicht  zu  verzeichnen  waren.  Die 
fortwährend  gesteigerten  Kohlenpreise  und  die  dadurch 
hervorgerufenen  unverhältnifsniäfsig  hohen  Roheisen- 
preisc,  sowie  die  hohen  Preisnotiningen  für  Alt- 
materialien hatten  fürdie  WeiterverarbeitungGestehungs- 
kosten  zur  Folge,  welche  in  gar  keinem  Verhältnifs 
zu  dem  jähen  und  anhaltenden  Preissturz  unserer 
Producte  standen.  Dieser  Preissturz  wurde  zum  Theil 
noch  dadurch  verschärft,  dafs  in  allen  deutschen 
Industriebezirken  die  Werke,  um  sich,  infolge  der  sehr 
abgeschwächten  Nachfrage  im  Inlande  nach  Eisen  und 
Stahl,  noch  einigermafsen  Arbeit  zu  verschaffen,  in 
jeden  Concurrenzpreis  auf  dem  ausländischen  Markte 
eintraten  und  jedes  Preisangebot  von  dort  annahmen; 
nur  hierdurch  war  es  möglich,  grüfsere  Betriebs- 
einschränkungen und  die  damit  sonst  unvermeidlichen 
Arbeiterentlassungen  in  gröfserem  Umfange  zu  ver- 
meiden. Wenngleich  wir  schon  am  Schlüsse  des 
Geschäftsjahres  1899  1900  auf  unsere  Bestände  in 
Rohmaterialien,  sowie  in  Halb-  und  Fcrtigproducten 
Abschreibungen  in  Höhe  von  rund  262000  «.«  vor- 
genommen hatten,  und  auch  in  unseren  laufenden  Ein- 
käufen in  Rohmaterialien  die  nöthige  Sorgfalt  haben 
walten  lassen,  so  waren  wir  doch  gezwungen,  auch 
für  das  jetzt  vergangene  Jahr  1900/01  noch  Ab- 
schreibungen in  Höhe 'von  rund  391000.«  auf  unsere 
Rohmaterialien,  Halb-  und  Fertigproducte  zu  machen, 
um  dieselben  zu  Preisen  in  die  Bilanz  einsetzen  zn 
können,  welche  einen  weiteren  Rückgang  nicht  be- 
fürchten lassen.  Während  wir  durch  die  Verhältnisse 
gezwungen  waren,  unseren  Abnahme  -Verpflichtungen 
bezüglich  der  angekauften  Rohmaterialien  ganz  nach- 
zukommen, mufsten  wir,  infolge  des  Vorgehens  der 
Concurrenz,  den  Abnehmern  unserer  Producte  auf  die 
gethätigten  Abschlüsse  ganz  erhebliche  Preisnachlässe 
gewähren,  um  wenigstens  Arbeit  zu  haben;  diese  Nach- 
lässe beliefen  sich  auf  rund  249000  M.  Die  Lage 
des  deutschen  Eisengewerbes  ist  zur  Zeit  noch  eine 
sehr  gedrückte ;  der  Consum  im  Inlande  will  sich  noch 
nicht  wieder  beleben,  und  der  Export  ist  infolge  der 
am  1.  April  d.  J.  aufs  neue  seitens  der  Königlichen 
Centralverwaltung  in  Zabrze  gesteigerten  Kohlenpreise 
weiter  erschwert  worden,  weil  die  ohnehin  schon  hohen 
Gestehungskosten  für  die  Producte  der  Eisenindustrie 
sich  nun  noch  weiter  erhöhten." 

Die  Vertheilung  des  Gewinnes  im  Betrage  von 
812128,82  wird,  wie  folgt,  vorgeschlagen:  Für 
Gratifikationen  an  Beamte  und  Arbeiter  22  000 
für  Tantieme  an  den  Aufsichtsrath  56  003,96  WC,  Divi- 
dende 12  >  =  720000  lrebertrag  für  das  Jahr 
1901  02  14  124,80 


Chemnitzer  Werkzengmaschinenfabrik  vormals 
Joli.  Zimmermann,  Chemnitz. 

Der  Rohgewinn  des  Werkes  beträgt  291 852,55  M 
pro  1900;01  gegen  757  479,23  Jl  im  Vorjahre.  Es 
wird  beantragt,  aus  demselben  nach  Entnahme  von 
12000  „«  aus  dem  Dividenden  -  Reservefonds  eine 
Dividende  von  3  gegen  10  °,<i  im  Vorjahre  zur  Ver- 
theilung zu  bringen,  empfohlen  dem  Unterstützungs- 
fonds wie  im  Vorjahre  6000  zuzuweisen  und  den 
nach  Abzug  der  Tantiemen  sich  erg.  benden  Saldo  von 
H544,50  auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Die  Ab- 
schreibungen betragen  123  721 

Der  Geschäftsgang  war,  wie  allgemein  in  der  Indu- 
strie, schwächer,  besonders  im  Werkzeugmaschinenbau. 
Die  Eingänge  an  neuen  Aufträgen  hatten  schon  in  den 
ersten  Monaten  des  Bctriebsjanres  nachgelassen.  Mit 
Beginn  des  Winters  wurden  sie  immer  geringer,  da  die 
Kundschaft  des  Werks  ebenfalls  unter  der  herrsc' 


Depression  leidet  und  »ich  zu  Neuanschaffungen  schwtr 
eutschliefst.  Es  ist  daher  im  allgemeinen  Mangel  u 
Beschäftigung,  namentlich  int  Werkzeugmaschinen!)«, 
der  sich  in  den  letzten  guten  Jahren  wesentlich  ver- 
größerte und  viel  neue  Concurrenz  zeitigte.  Die  neuen 
Aufträge  waren,  dem  Bericht  zufolge,  nur  zu  recht 
gedrückten  Preisen  zu  erlangen,  während  die  Preise 
für  Rohmaterialien  verhältnifsmäfsig  hoch 
Auch  in  den  ersten  Monaten  des  jetzt  be™ 
neuen  Betriebsjahres  sei  eine  Besserung  des 
ganges  nicht  eingetreten. 

FHedrlchshfitte  zu  Jfeuuklrchen,  B.-B.  Arnsberr. 

Der  Bericht  des  Vorstands  lautet  wie  folgt :  «Pas 
mit  so  frohen  Hoffnungen  begonnene  verflossene  Oe- 
schäftsjahr  1900,1901  brachte  auf  den  meisten  wirt- 
schaftlichen Gebieten  grofse  Enttäuschungen.  Auch 
unser  Unternehmen  blieb  von  dem  Niedergange  d« 
Conjunctnr  nicht  verschont  und,  wenn  wir  trotzden 
einen  „recht  günstigen  Abschlufs"  vorlegen  können, 
so  haben  wir  das  dem  Umstände  zu  verdanken,  dif« 
wir  nicht  von  einem  einzelnen  Zweige  der  Eiseninda- 
strie  abhängig  sind.  Ueber  die  Aussichten  für  das 
neue  Geschäftsjahr  kann  man  augenblicklich  kata 
etwas  sagen.  Was  uns  angeht,  so  liegen  dem  Hütt« 
werk,  wie  auch  den  Gruben,  Aufträge  zu  guten  Presen 
bis  Jahressehluis  1901  vor,  während  wir  im  Stahl-  und 
Walzwerke  auf  die  laufenden  Eingänge  angewiesen  sind. 
Mit  unserer  Erzeugung  an  Roheisen.  Eisenstein  and 
Grobblechen  gehören  wir  den  betreffenden  Verband« 
an.  In  Rohmaterialien  sind  wir  gedeckt,  soweit  wir 
Aufträge  haben,  so  dafs  uns  Verluste  aus  alten  Ab 
Schlüssen  nicht  drohen.  Allem  Anscheine  räch  werden 
wir  auch  für  die  nächste  Zeit  nur  auf  eine  mäfsige 
Beschäftigung  rechnen  können,  hoffen  aber,  daf*  »ir 
durch  das  vorteilhafte  Zusammenarbeiten  der  si  b 
ergänzenden  Betriebszweige,  wie  auch  auf  Grund  der 
gebuchten  Aufträge,  eine  befriedigende  Verzinsung 
des  Actienkapitals  für  das  begonnene  Geschäftsjahr 
in  Aussicht  stellen  können,  sofern  keine  unvorher- 
gesehenen Ereignisse  störend  dazwischen  treten*^ 

Der  Vortragaus  voriger  Rechnungbeträgt  9159.75.«. 
Geschüfts-Ueberschufs  pro  1900/1901  -  1082973.29,*. 
ab  Steuern  und  Verwaltungskosten  72 134,23  Jt,  ver- 
bleibt ein  Nettogewinn  von  1 010839,06. «.  Die  Abschrei- 
bungen betragen  253497,66  Jt,  bleiben  757341.40 
ferner  wurden  verwendet:  5  °/o  zn,u  Erneuerungsfond* 
=  37867,07.«.  5  °/o  zum  ordentlichen  Reserveford* 
-  35973,72  M<  was  als  Reingewinn  692ö60,:i6,*  ergiebt. 
Ks  wird  beantragt,  4"/o  erste  Dividende  von  4000000,*' 
160000.«  abzurechnen,  der  Arbeiter- Unterstützung« 
kasse  10000  M  zuzuwenden,  ferner  die  Vertrags-  und 
satznngsmüfsige  Tantieme  von  69977.29  M  auszuzahlen, 
sodann  eine  weitere  Dividende  von  10  °y«  =  400000, * 
zu  vertheilen  und  den  Rest  von  52683,07  .M  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen. 


«ofsstabl-Werk  Wllten  a.  d.  Ruhr. 

Aus  dem  Bericht  für  1900  Ol  theilen  wir  Folgen- 
des mit : 

„Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  stand  während 
seiner  ganzen  Dauer  unter  dem  Einflufs  eine*  wirth- 
schaftlichen  Rückschlags,  wie  er  in  dieser  Heftigkeit 
bisher  noch  nicht  stattgefunden  hat.  War  zu  Anfang 
auch  ein  mäßiger  Preisrückgang  infolge  der  Zurück- 
haltung der  Kundschaft  zu  verzeichnen,  so  steigerte 
sich  (fieser  unter  der  grofsen  Concurrenz  der  Werke 
bis  zum  December  v.  Js.  jedoch  derart  dafs  die  \er- 
kaufspreise  für  die  Walzhandelswaare  bei  den  xn 
zahlenden  hohen  Rohmaterial-  und  Halbzcugpreisen 
erheblich  unter  die  Selbstkosten  fielen.  Wenn  wir  trotz 
der  bekannten  schwierigen  Verhältnisse  einen  Abschluß 
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vorlegen  können,  der  einen  Gewinn  von  1  083  880,32 
nachweist,  so  ist  dies  günstige  Ergebnifa  darauf  zurück- 
zuführen, dafs  wir  mit  einem  grofsen  Auftrags-Bestand, 
welcher  zum  Theil  uns  während  des  ganzen  Jahres  ' 
beschäftigte,  zu  guten  Preisen  in  das  abgelaufene  (Je-  ( 
schäftsjahr  traten.    An  dem  vorbezeichneten  Gewinn 
ist  unser  Ilochofenwerk  Germaniahütte  mit  151  862,15 
betheiligt    Auf  unsern  Vorschlag  hat  der  Aufsicht«- 
rath  beschlossen,  von  dem  Gewinn  zu  Abschreibungen 
ungefähr  den  gleich  hohen  Betrag  wie  im  Vorjahre, 
nämlich  426  420,79  .*  gegen  44(1205,77  .M  zu  ver- 
wenden, einmal,  um  die  aus  der  veränderten  Geschäfts- 
lage entstehende  Werth  Verminderung  der  Neuanlagen 
auszugleichen,  zum  Andern  aber  von  der  Erwägung 
ausgehend,  dafs   in   den   nächsten   Jahren    mit  be- 
scheideneren Gewinnen  und  Abschreibungen  voraus- 
sichtlich gerechnet  werden  mufs  und  deshalb  unser  , 
Unternehmen  jetzt  noch  nach  Möglichkeit  zu  kräftigen  ist.  I 

An  Tiegel-  und  Martinstahl  sowie  Flufseisen 
wurden  hergestellt  32  073  000  kg.  An  Schmiedestücken 
aller  Art  wurden  hergestellt  5  720  716  kg.  Die  beiden 
Walzwerke  erzeugten  15  086  000  kg.  An  Grob-  und 
Feinblechen  wurden  11  151000  kg  hergestellt  und  an 
bearbeiteten  Schmiedestücken.  Stahlgufs-,  Maschinen- 
und  Locomoti vtheilen,  ferner  (icschützthei!en,Geschossen 
u.s.w.  1370  718  kg.  Die  neue  mechanische  Werk- 
stätte wurde  vollendet  und  mit  einer  Reihe  grofser  | 
Werkzeugmaschinen  ausgerüstet.  Eine  neue  Geschofs- 
dreherei  ist  fertiggestellt  nnd  mit  einer  Anzahl  Arbeit«-  > 
Maschinen  versehen,  ferner  mufste  das  Prefswerk  ver- 
größert und  mit  neuen  Oefen,  Erahnen  u.  s.  w.  aus- 
gerüstet werden.  Die  Kesselanlage,  wurde  durch  einen 
neuen  Kessel  verstärkt.  Die  Abtheilung  Laufhohr- 
werk war  mit  der  Herstellung  von  Gewehrläufen  und 
mit  der  Bearbeitung  von  Geschossen  u.  s.  w.  beschäftigt. 
Die  Abtheilnng  Ehemalige  Gewehrfabrik  war  wie  bis- 
her mit  der  Herstellung  von  Kleineisenzeug  und  I 
sonstigen  Massenartikeln,  sowie  mit  der  Bearbeitung 
von  Schmiede-  und  Stahlgufsstückcn ,  ferner  die 
Dampfhämmer  mit  der  Anfertigung  von  Schmiede- 
stücken, Stanipfartikeln  u.  s.  w.  beschäftigt.  Die  Er- 
zeugung an  teuerfesten  Steinen  betrug  8935000  kg. 
Die  Germaniahütte  erzengte  18  213  t  Roheisen. 

Beschäftigt  waren  im  letzten  Jahre  in  Witten  dup-h-  ' 
schnittlich  1535  Arbeiter  gegen  1442  pro  1899, 1J*00, 
und  an  Löhnen  sind  verausgabt:  1  854  057,90  gegen 
1777  104,85  ,#  pro  1899;  1900.  Der  Jahres-Durch- 
schnitts-Verdienst  einschl.  jugendlicher  Arbeiter  be- 
trug 1207.86  oder  für  die  Schicht  4,05  .  ¥  gegen 
4,10  M  im  Vorjahre.  An  Stenern  zahlten  wir 
121  350.08  .«  gegen  91  291,82  .H  pro  1899  '1900  und 
55  795,81  pro  1898/1899.  Diese  enorme  Belastung 
mit  Stenern  hat  ihre  l'rsache  in  dem  Umstände,  dafs 
der  Steuer-Veranlagungs-C'ommissar  in  Bochum  die 
Abschreibungen  der  letzten  Jahre  zum  größten  Theile 
als  steuerpflichtig  erklärte,  weil  nach  einer  willkür- 
lichen Annahme  desselben  der  Buchwerth  der  Anlagen 
im  Jahre  1890;  1891  dem  wirklichen  Werthe  ent-  i 
spräche,  für  Abschreibungen  nur  bestimmte  geringe 
Sätze  zugelassen  werden  könnten  und  die  Mehr- 
abschreibungen demgemäfs  dem  Einkommen  hinzu- 
gerechnet werden  müfsten.  —  Gegen  diese  schablonen- 
hafte Behandlung  haben  wir  wegen  der  beiden  Jahre 
1897  1898  und  1898  1995»  hei  dem  Oberverwaltung« 
gerieht  die  Bern fungs klagen  laufen,  während  das  letzte 
Jahr  1899  1900  sich  noch  im  Vorverfahren  befindet. 
Ferner  zahlten  wir  an  Beiträgen  zur  Arbeiter-Kranken- 
kasse 15  523  an  Beiträgen  zur  Unfall  Berufs- 
zenossenschaft  19  288,68  .H,  au  Beiträgen  zur  Altcrs- 
<md  Invalidität»- Versicherung  10  391,72 

Nach  der  Bilanz  beträgt  der  verfügbare  Gewinn  j 
1 U63  880,32  kH,  wovon    verwendet  werden :  zu  Ab- 
schreibungen 426  420,79  ,H,  verbleiben  657  459,53 
Hiervon  gehen  ab:  die  Statut-  und  vertraglichen  Tan 
tiimen  für  den  Aufsichtsrath  38  121,44        für  den  | 


Vorstand  38  121,44  zusammen  76  242,88  so  dafs 
zur  Verfügung  der  General -Versammlung  verbleiben 
581216,65  iH.  Es  wird  vorgeschlagen,  hiervon  zu 
verwenden:  zur  Vertheilnng  einer  Dividende  von  12 "/o 
480000  zu  Gratificationen  an  Beamte  und  Meister 
15  000  ,4f,  für  Beamten-  und  Arbeiter- Prämien  und 
Unterstützungszwecke  30000  .H,  für  die  Beamten- 
Pensionskasse  25  000  Jf,  als  Vortrag  auf  neue  Bech- 
nung  1901,02  31  216,65  Jf. 


Markische  Maschinenbau-Anstalt  tot«.  Kamp 
&  Comp,  zu  Wetter  a.  d.  Hahr. 

Die  Geschäftslage  wird  in  dem  Bericht  für  1900;01 
wie  folgt  geschildert:  „Wenn  die  in  unserem  vor- 
jährigen Berichte  ausgesprochene  Erwartung  eines  be- 
friedigenden Gewinnergebnisses  nicht  in  Erfüllung 
gegangen,  so  liegt  dies  an  Verhältnissen,  gegen  die 
wir  machtlos  waren.  Hohe  Rohstoffpreise  und  be- 
scheidene Verkaufspreise,  hegleitet  von  durchaus  un- 
genügendem Zugänge  neuer  Aufträge,  und  die  daraus 
erwachsende  wesentliche  Verminderung  des  Umschlages, 
die  ihrerseits  die  Herstellungskosten  unvortheilhaft 
beeinflufste,  mufsten  die  Wirkung  haben,  die  in  dem 
Abschlüsse  zum  Abdruck  kommt." 

Nach  erfolgten  Abschreibungen  im  Betrage  von 
92 346,37. H  ergiebt  sich  ein  Reingewinn  von  51 884,40 M, 
der  zurVertheilung  einer  Dividende  von  2°/o  —  40000  Jt 
benutzt  werden  soll.  Es  bleibt  ein  Ucberschufs  von 
11884,40  Jt  anf  neue  Rechnung. 


Oesterreichisches  Eisencartell. 

In  der  Versammlung  vom  14.  October  1901  wurde 
von  den  österreichischen  Werken  festgestellt,  dafs  eine 
Erneuerung  des  Cartells  nur  dann  von  Werth  ist,  wenn 
gleichzeitig  eine  Vereinbarung  mit  den  ungarischen 
Werken  getroffen  wird.  Wie  es  den  Anschein  hat, 
stöfst  die  Erneuerung  infolge  der  hohen  Ansprüche  des 
Riiny  Muraner  Werkes  auf  Schwierigkeiten.  Außer- 
dem  wurde  noch  als  Bedingung  aufgestellt,  dafs  die 
österreichischen  Werke,  welche  dem  Cartell  angehören, 
eine  Erhöhung  ihrer  Quote  nicht  verlangen  dürfen, 
sowie  dafs  die  außenstehenden  Werke  beitreten  müssen 
und  endlich  auch  die  Mitglieder  des  Cartells  sich  ver- 
pflichten, neue  Fabricationssorten  nicht  aufzunehmen. 


The  Repnblic  Iron  and  Steel  Company. 

Die  Gesellschaft  hat  20  306  900/  Vorzugsactien 
und  27  191  000  /  gewöhnliche  Actien  ausgegeben.  Der 
Reingew  inn  im  Laufe  des  Jahres  betrug  309  098  /, 
welcher  mit  dem  aus  2  222  049  /  bestehenden  Vortrag 
aus  dem  Vorjahre  2  531  148  /  ausmacht;  hiervon 
wurden  7  °/o  auf  die  Vorzugsactien  im  Betrage  von 
1  421  483  /  vertheilt,  so  dafs  auf  neue  Rechnung 
1  109  665  /  vorgetragen  werdeu  konnten.  Die  Gesell- 
schaft hat  ihre  sämmtlichen  Hochöfen  neu  zugestellt 
und  aufserdem  ihre  Knüppelstrafsen  vergröfsert,  so 
dafs  sie  jetzt  1000  t  Knüppel  täglich  leisten  kann. 


Zusammenlegung  spanischer  Eisenwerke. 

Nach  englischen  Mittheilungen  sollen  auch  die 
grofsen  Eisenwerke  in  Bilbao,  die  Altos  hornos.  mit 
3  Oefen  von  je  600  t  Wochenleistung,  die  Biseaya  Co. 
mit  ebenfalls  3  Oefen  mit  je  700  t  Leistung  und  die 
San  Francisco  Co.  mit  4  Oefen  von  je  300  t  Leistung 
sich  zu  einer  Gesellschaft  verschmolzen  haben.  Für 
Deutschland  dürfte  der  Vorgang  ohne  Bedeutung  sein; 
wichtiger  ist  die  gleichzeitige  Nachricht,  dafs  man  in 
Bilbao  sucht  sich  vom  Kohlen-  bezw.  Koksbezug  vom 
Auslande  unabhängig  zu  machen,  indem  man  der  Aus- 


Digitized  by  Google 


1208   SUhl  und  Eisen. 


Vereins  -  Xarhrichten. 


1.  November  1901. 


beutung  der  Kohlenfelder  in  Asturien  und  anderen 
Provinzen  näher  treten  will.  Das  Kapital  der  neuzu- 
bildenden Gesellschaft  wird  von  einer  Seite  auf  75 
Millionen,  von  der  andern  Seite  auf  42  Mill.  Pesetas 
angegeben  und  dürfte  die  letztere  Ziffer  wohl  die 
richtigere  sein,  wenn  die  Zusammenlegung  überhaupt 
zustande  kommt.  Zufolge  aus  Madrid  stammender 
Nachricht  soll  auch  ein  englisch-spanisches  Abkommen 
insofern  in  Frage  stehen,  als  auch  Charles  Caroniell 
&  Co.  und  die  Consett  Iron  Co.  mit  ihrem  Erzgruben- 
besitz in  die  neue  Gesellschaft  einbezogen  werden 
sollen,  jedoch  ist  diese  Mittheilung  von  englischer 
Seite  noch  nicht  bestätigt. 


United  States  Steel  Corporation. 

Der  jüngste  Arbeiterausstand  hat  auf  die  Kinnahme 
der  United  States  Steel  Corporation  keinen  schlechten 
Einflufs  gehabt;  im  Gegentheil  zeigt  der  Monat  August 


;  die  höchsten  Einnahmen,  die  je  dagewesen  sind,  drot 
es  betrug  der  Reingewinn  allein  für  diesen  MVnir 
nach  einem  soeben  herausgegebenen  Bericht  der  Ge**ü- 

j  schaft  9810880  g  oder  nahezu  200  000  J  mehr  als  «Ii? 
Einnahmen  des  Monats  Mai,  der  bisher  der  taste  wir. 

I  Gerade  im  August  aber  stand,  wie  erinnerlich,  der 

'  Ausstand  auf  der  Höhe.  Der  Reingewinn  für  Septemtar 
wird  auf  9200000  /  geschätzt.    Von  dem  Uesaaitm- 

|  gewinn  des  ersten  Halbjahrs,  der  auf  54  954871/  r-r 
rechnet  wird,  sind  7  600000  $  für  Anleihezinsen  oad 
7  059705  $  für  Rücklage  und  Unterhaltung  bestimmt 
worden,  während  etwa  14000000  /  zur  VertheiUme 
einer  Theildividende  für  das  dritte  Vierteljahr  un 
l*/*7o  auf  die  Vorzugs-Actien  und  1  °>  auf  die .  p- 
wohnlichen  Actien  deB  Riesenunternehmens  festgesetzt 
wurden,  aufserdem  erfolgte  ein  Vortrag  von  12328742/. 
Am  1.  Juli  fand  für  das  zweite  Kalendernuartal,  izf 

i  erste  der  Gesellschaft,  eine  Dividendenzahlung  in  tier 
seihen  Höhe  statt,  so  dafs  die  bisherige  Ansschüttuif 

l  einer  Jahresdividende  von  6  bezw.  4  °/o  entspricht. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Unter  Hinweis  auf  den  in  der  Vorstandssitzung 
vom  8.  December  v.  J.  gefafsten  Beschlufs  und  in 
Gemäfsheit  des  §  15  der  Vereinssatzungen,  wonach 
der  Beitrag  im  voraus  zu  entrichten  ist,  richte  ich  an 
alle  Herren  Mitglieder  das  Ersuchen,  den  Mitglieds- 
beitrag für  das  Jahr  1902  in  Höhe  von  20  gefälligst 
umgehend  an  nnseren  Kassenführer  Hrn.  Commerzien- 
rath  Ed.  Elbers,  Hagen  i.  W.,  Körnerstrafse  48, 
einzusenden. 

Es  wird  dringend  gebeten,  auf  der  Postanweisung 
die  Bezeichnung  des  Absenders  nicht  zu  vergessen. 
Alle  bis  zum  1.  December  d.  .1.  nicht  eingegangenen 
Mitgliederbeitriige  werden  dann  durch  Postnachnahme 
eingezogen.         qct  Geschäftsführer:  E.  Schrödter. 

Aendernngen  im  Mltglleder-Verzoichnlfs. 

Feldmann,  Riehard,  Hochofenbetriebschef  des  Lothringer 
Hütten  Vereins  Aumetz- Friede,  Kneuttingen.  I.othr. 
Fischer,  Julius,  Berlin,  Bülowstr.  107. 


Karner,  Dr.  Alois,  Charlottenbnrg,  Charlottenbargw 

Ufer  Nr.  64 A. 
Leinveber,  Alfred,  Ingenieur,  Hilbersdorf  b.  Chenmiü. 

Roonstr.  60  d. 
Rosen  stein,   Adolf,   Ingenieur  und  Fabrikbesitzer  it 

Firma    Neifser   Eisengiefserei   und  Maschinenbaa- 

Anstalt  Hahn  &  Koplowitz  Nchf.,   Neilse  0.  S.. 

Marienstr.  2. 

l'hlendahl,  Otto,  Ingenieur,  Hannover,  Oberstr.  21'- 

i 

Neue  Mitgl  ieder: 
liecker,  ./.,  Procurist  der  Kalker  Werkzeugmaschin«- 
fabrik  Breuer,  Schumacher  &  Co.,  Act-Ges.,  Kalk 
bei  Köln. 

Brans,  Otto,  Civilingenieur,  Essen,  Ruhr,  Kettwigrr 
Chaussee  52. 

Fischer,  Rudolf,  Oberingenieur  beim  Constructiwu- 
bureau  „Kosmos".  Kattowitz,  Ring  4. 

Hinkel,  Fr.  W.,  Director  des  Krefelder  Stahlwerks, 
G.  in.  b.  11.,  Berlin  O  27,  An  der  Stadtbahn  Nr.  4. 

Thomas,  August,  dipl.  Bergingenieur,  Grube  Carl  I.wc 
bei  Fcntsch,  Lothr. 


Die  nächste 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

findet  am  Sonntag,  den  8.  December  1901  in  Dösseldorf  statt. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Die  nächste  Hauptversammlung  findet  am  Sonntag,  den  1.  December  1901, 
leiwitz  statt. 
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21.  Jahrgang. 


Die  Walzwerks -Einrichtungen  der  Gegenwart. 

Von  Alexander  Sattmann,  Oberingenieur  in  Möderbruck  bei  Jadenburg  (Steiermark). 


K*«I|Tf?2ach  langjähriger  Thätigkeit  im  Eisen- 
SuVdS  hüttenfache  habe  ich  jetzt  Mnfse  ge- 
^iSpji  funden,  meine  Erfahrungen  in  diesem 
Tdwci*  Industriezweige  rückblickend  zusam- 
menzufassen und  will  daher  in  Nachstehendem 
einige  über  den  Walzwerksbetrieb  gewonnene 
Anschauungen  mittheilen. 

Zum  Beginne  meiner  Walzwerkspraxis  war 
die  Schweifseisenerzeugung  noch  in  voller  Blüthe, 
während  die  Flnfseisenerzeugung  sieh  erst  im 
Stadium  der  Entwicklung  befand.  Wohl  wurden 
zu  dieser  Zeit  Schienen  wie  härtere  Stahlsorten 
aus  Bessemerstahl  erzengt,  auch  lieferten  oin- 
zelne  Martinhütten  saures  Material  für  Blech- 
iind  Trägerwalzwerke,  ein  bedeutender  Umschwung 
zu  Gunsten  der  ElufBeisenerzeugung  vollzog  sich 
jedoch  erst  nach  Einführung  der  basischen  Pro- 
cessi Die  Walzwerke  waren  daher  zu  jener 
Zeit  noch  ausschliefalich  dem  Bedürfnisse  der 
•Schweifsoisen- Verarbeitung  entsprechend  gebaut ; 
sie  waren  für  eine  beschränkte  Erzeugungsmenge 
und  für  geringe  Walzlängen  berechnet.  Die  Be- 
triebsmaschinen  waren  verhältnifsmäfsig  schwach, 
die  Auslaufe  beschränkt  ,  die  ganzen  Anlagen 
pedräugt  gebaut.  Die  Kalibrirnng  der  verschie- 
denen Profile  pafste  sich  erst  allmählich  dem 
Flafseisenmateriale  an. 

Die  Wahrnehmung,  dafs  die  vorhandenen 
Walzwerksanlagen  den  gesteigerten  Ansprüchen 
nicht  gentigten,  führte  dann  zu  einer  sehr  regen 
Hauthätigkeit,  welche  sich  nicht  allein  darauf 
beschränkte,  veraltete  Anlagen  umzugestalten, 

XXII  u 


I  sondern  auch  für  Erzeugung  solcher  Profile, 
welche  ansschliefslich  aus  Flufsmetall  hergestellt 
werden,  zweckentsprechende  Walzwerke  schuf 

:  und  diese  derart  ausstattete,  dafs  sie  bezüglich 
der  Productionsfähigkeit  und  der  Oekonomie  des 

|  Betriebes  weitgehenden  Anforderungen  genügten. 

'■  In  weiterer  Verfolgung  dieser  Richtung  begann 
man  Walzwerksanlagen  zur  Erzeugung  einer 
bestimmten  Waare  zu  bauen  und  erreichte  durch 
zweckentsprechende  Einrichtungen  immer  günsti- 

1  gere  Betriebsergebnisse. 

Wie  weit  man  in  der  Speciaiisirung  der 
Kabrication  gehen  kann,  hängt  von  den  ort  liehen 
Verhältnissen  ab.  Es  giebt  Industriegebiete, 
welche  vermöge  ihrer  natürlichen  Verhältnisse 
überhaupt  nur  ein  beschränktes  Absatzgebiet 
erreichen  können.  Der  Bedarf  desselben  ist  zu 
gering,  um  Anlagen,  die  zur  Erzeugung  einzelner 
Walzsorten  dienen,  dauernd  beschäftigen  zu 
können.  Solche  Industriegebiete  verdanken  ihr 
Dasein  dem  Schutze,  welchen  grofse  Entfernungen 
von  günstiger  bedachten  Gebieten,  bei  theuren 
Transportspesen  gewähren,  ferner  tarifarischen 
und  zollpolitischen  Maßnahmen.  Eine  weitgehende 
Speciaiisirung  der  Walzwerks-Einrichtungeu  für 
Waarengrnppen,  welchen  ähnliche  Eabrications- 
bedingnngen  entsprechen,  ist  wohl  uur  dort 
möglich,  wo  die  Absatzgebiete  sehr  grofs  sind, 
sei  es  infolge  weit  hinausgerückter  Zollschranken 
bei  grofser  Consumfahigkeit  der  darin  einbezogenen 
Länder,  sei  es  durch  günstige  Handelsverträge 
oder  durch  so  glückliche  Verhältnisse,  dafs  bei 
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voller  Ausnutzung  derselben  fremde  Zollschranken 
durchbrochen  und  die  Waaren  mit  Nutzen  auf 
den  Weltmarkt  gebracht  werden  können.  Immer- 
hin läfst  sich  die  Specialisiruug  der  Betriebe 
auch  bei  minder  günstig  gelegenen  Industrie- 
gebieten, wenn  schon  nicht  vollkommen,  so  doch 
nach  gröfseren  Waarengru]>pen  durchführen.  Die 
Modernisirnng  der  Walzwerksanlagen  in  diesem 
Sinne  hat  sich  zum  Theil  schon  vollzogen  oder 
ist  doch  im  besten  Zuge;  derselben  kann  sich 
auch  keine  Werksleitung  entziehen,  will  sie 
nicht  (iefahr  laufen,  beim  regen  Wettbewerbe 
gänzlich  zu  unterliegen.  Die  Verbilligung  der 
Gestehungskosten  durch  Speeialisirung  der  He- 
triebe nach  Waarengruppen  wird  infolge  der 
wachsenden  Concurrenz  immer  dringender  werden. 
Infolge  dieser  Specialisirung  wird  die  Fabrication 
der  Waarengruppen  an  hierfür  besonders  ge- 
eigneten Punkten  concentrirt  worden  und  die 
Anzahl  der  Betriebsstätten  muTs  sich  vermindern. 
Erfolgt  dieser  Proeefs  nicht  durch  freiwillige 
Vereinigungen,  so  wird  er  voraussichtlich  durch 
Messen  der  Kräfte  erzwungen  sieh  vollziehen. 

Die  Gegenwart  ist  so  recht  die  Zeit  der 
wirtschaftlichen  Kampfe,  zu  deren  glücklicher 
Durchführung  aufserordentlich  viel  Begabung, 
Energie  und  Muth  gehört.  Eben  jetzt  zeigen 
sich  Bestrebungen,  welche  dahin  zielen,  fremde 
Absatzgebiete  für  die  hoch  entwickelte  Eisen- 
industrio der  Vereinigten  Staaten  zu  erobern 
nnd  ihre  Nebenbuhler  aus  denselben  zu  ver- 
drängen. Durch  Zusammenwirken  riesiger  Kapi- 
talskräfte soll  die  Möglichkeit  geschaffen  werden, 
die  Betriebe  in  wenig  Hände  zu  vereinigen  und 
an  solchen  Punkten  zu  concentriren,  wo  günstige 
natürliche  Verhaltnisse  die  besten  Aussichten 
für  grofse  Erfolge  verbürgen.  Die  Erwerbung 
günstig  gelegener  vorzüglicher  Erz-  und  Kohlen- 
lagerstätten bietet  eine  gute  Basis  zur  Aus- 
führung des  grofsen  Planes.  Durch  Speciali- 
sirung der  Fabrication  bis  zur  zulässigen  Grenze 
sollen  die  Prodtictionskosten  auf  das  denkbar 
geringste  Mals  gebracht  werden.  Der  Einflufs, 
welchen  diese  Kapitalsmächte  auf  die  Transport- 
anstalten ausüben,  wird  dazu  benutzt,  für  die  Ma- 
terialbewegung wie  für  den  Transport  der  fertigen 
Waaren  zur  woltvennittelnden  See  die  billigsten 
Versandspesen  zu  erzielen,  auch  auf  die  Seesehiff- 
fahrts-Gesellsehaften,  welche  der  Ausfuhr  dienen, 
wird  dieser  Einflufs  ausgedehnt.  Die  Wirkung 
dieses  Vorstofses  wird  sich  bald  fühlbar  machen 
und  dessen  Begegnung  die  leitenden  Kreise 
grolser  Industriegebiete  vollauf  beschäftigen. 

Vor  Besprechung  der  einzelnen  Walzwerks- 
typen will  ich  nun  einiger  Gesichtspunkte  Er- 
wähnung thnn,  deren  Beachtung  bei  Neubauten 
nnd  beim  Betriebe  von  Eisenwerken  eine  grofse 
Bedeutung  hat. 

Die  erste  und  wichtigste  Frage,  welche  bei 
Neuanlage  einer  Hütte  in  reiflichster  Weise  in 


Erwägung  gezogen  werden  mufs,  betrifft  die 
Wahl  der  richtigen  Oertlichkeit.  Es  ist  dic> 
so  natürlich,  dafs  es  unnöthig  erscheint,  darüber 
ein  Wort  zu  verlieren,  und  doch  kommt  es  nicht 
allzu  selten  vor.  dafs  gerade  in  dieser  Beziehung 
zuweilen  unfafsbare,  nicht  mehr  gut  zu  machende 
MifsgrinV  geschehen,  die  recht  unangenehme  Folgen 
haben  können.  Die  Ursache  liegt  mitunter  in 
dem  grenzenlosen  Optimismus  leitender  Persön- 
lichkeiten. Die  meisten  neuen  Anlagen  werten 
zur   Zeit    des    wirtschaftlichen  Aufschwunges 

I gebaut,  weun  die  hohen  Verkaufspreise,  welche 
für  die  erzeugte  Waare  erzielt  werden,  es  als 
möglich  erscheinen  lassen,  auch  bei  höheren 
Gestehungskosten  noch  gut  zu  verdienen,  so  dal* 
bezüglich  der  Wahl  des  Ortes  für  die  Neuanlag, 
etwas  Liebhaberei  getrieben  werden  kann.  I'a 
abor  nach  alter  Erfahrung  den  fetten  Jahren 
magere  zu  folgen  pflegen  und  in  jedem  Falk' 
der  Pfennig  im  Vielfachen  ein  grofser  Herr  i*t. 
so  kommen  derartige  Liebhabereien  meist  thetier 
zu  stehen.  Es  sollte  deshalb  in  erster  Linie 
darauf  Bedacht  genommen  werden,  ein  neue* 
Werk  so  anzulegen,  dafs  die  Frachtspesen  für 
den  Brennstoff  und  die  Rohmaterialien,  wie  für 
die  Abfuhr  der  erzeugten  Waaren  mögliche 
gering  ausfallen.  Bei  Ausnutzung  bedeutender 
Wasserkräfte  kann  allerdings  auch  eine  in  vor- 
I  erwähnter  Beziehung  minder  glückliche  Lage 
noch  als  geeignet  erscheinen,  immerhin  ist  auch 
dann  reiflich  zu  überlegen,  ob  es  nicht  günstiger 
]  ist,  die  Kräfte  zu  transportireu,  als  die  Materialien 
und  den  Brennstoff  durch  höhere  Transportkosten 
zu  vertheuern. 

Wenn  eine  Walzwerksanlage  gebaut  werden 
soll,  so  mufs  bezüglich  der  Aufgabe,  welche 
derselben  gestellt  wird,  vollkommene  Klarheit 
herrschen  und  diese  Frage  nie  den  Bedürfnissen 
der  Zukunft  zur  Lösung  anheim  gegeben  werden. 
Die  Anlage  eines  Walzwerks,  welches  Waaren 
verschiedensten  Querschnitts  und  Metergewicht* 
[  erzeugt,  ist  nur  in  Ausnahmefällen  gerechtfertigt. 

Hierher  gehören  die  von  einer  Maschine  hetrie- 
I  beneu  combinirten  Grob-,  Mittel-,  Feinstrecken, 
ausgestattet  zur  Erzeugung  von  Schweifs-  und 
Flnfseisen.  Trotzdem  solche  Walzwerke  bei 
einem  verhältnifsmäfsig  geringen  Anlagekapital 
so  vielseitigen  Bedürfnissen  angepafst  sind,  ist 
ihr  Bau  nicht  zu  empfehlen,  da  sich  die  Hin- 
richtungen nie  so  zweckentsprechend  herstellen 
lassen ,  um  den  Betrieb  derselben  in  richtiger 
Weise  organisiren  zu  können.  Solche  Walzwerke 
erzeugen  zumeist  jede  Gattung  der  Waare  theiier, 
da  sie  für  keine  derselben  sich  vollkommen  eignen. 
Sie  sind  im  Walzwerksbetriebe  das,  was  im 
Hausstande  das  Mädchen  für  Alles  ist,  welches 
weder  kochen,  noch  waschen,  noch  bügeln  kann 
1  Es  giebt  vielleicht  Ausnahmefalle,  wo  auch  solche 
Anlagen  am  Platze  sind,  jedenfalls  ist  dies  aber 
selten  der  Fall. 
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Eine  zweckmäfsige  Organisation  der  Arbeit 
ist  beim  Walzwerksbetriebe  für  den  ökonomischen 
Erfolg  ebenfalls  von  allergröfster  Bedeutung. 
Bei  genügender  Specialisirnng  der  Betriebe  ist 
es  möglich,  dieselben  gnt  zn  organisiren,  so  dafs 
sowohl  das  Walzen  selbst ,  als  anch  die  nach- 
folgenden Arbeiten  richtig  eingetheilt  sind,  dafs 
jedem  dabei  Beschäftigten  sein  entsprechendes 
Mals  an  Arbeit  zugewiesen  ist  ,  kein  Mann  zu 
viel,  kein  Mann  zu  wenig  am  Platze  steht  nnd 
auch  die  Materialbewegung  den  richtigen  Weg 
läuft.  Auch  die  besteingerichteten  Walzwerke 
können  thener  erzeugen,  wenn  die  Arbeiten  nicht 
gut  eingetheilt  sind;  solche  Fälle  lassen  sich 
jedoch  beheben,  wenn  die  Betriebsleitung  das 
organisatorische  Talent  besitzt,  alle  vorhandenen 
Behelfe  gut  auszunutzen. 

Herrscht  darüber  vollkommene  Klarheit,  welchem 
Zwecke  eine  zu  erbauende  Walzwerksanlage  dienen 
soll,  so  darf  bei  Ausarbeitung  des  Projectes  das 
zu  erreichende  Ziel  nie  aus  dem  Gesichtsfelde 
gelassen  werden,  der  Arbeitsvorgang  mufs  den 
ausführenden  Projectanten  klar  vor  Augen  liegen. 
Denn  es  unterliegt  wohl  keinem  Zweifel,  dafs 
der  Constructenr  den  Betrieb  einer  solchen  An- 
lage nur  dann  mit  seinein  geistigen  Blicke  um- 
fassen kann ,  wenn  ihm  die  Bedürfnisse  des 
Walzwerks  genau  bekannt  sind;  das  kann  aber 
wieder  uur  bei  einem  solchen  Fachmann  der  Fall 
sein,  welcher  selbst  ähnliche  Betriebe  geleitet  hat. 
Selbst  dem  genialsten  Techniker  wird  es  kaum 
Relingen,  ohne  gründliche  Erfahrung  etwas  Voll- 
kommenes zu  leisten. 

Bei  Ausführung  einer  Walzwerksanlage  müssen 
der  zur  Verfügung  stehende  Baum,  die  Terrain- 
verhältnisse,  die  Kosten  der  menschlichen  Arbeits- 
kräfte, deren  geistige  und  körperliche  Befähigung, 
die  Koston  der  motorischen  Kräfte,  die  Beschaffen- 
heit und  der  Preis  der  Kohle,  wie  anderer  Roh- 
materialien ,  endlich  die  Einrichtungen  für  den 
Verkehr  volle  Berücksichtigung  finden.  Auch 
mnfs  in  Erwägung  gezogen  werden ,  welche 
Maximalerzeugnng  im  äulsersten  Falle  erreicht 
werden  soll,  bei  welcher  ProductionBmenge  die 
Anlage  am  billigsten  arbeiten  mnfs,  und  ob  die 
Möglichkeit  vorhanden  ist,  bei  schwachem  Ge- 
schäftsgang, mit  derselben  ein  kleineres  Produc- 
tionsquantum  zu  annehmbaren  Kosten  zu  erzeugen. 
L>ie  Berücksichtigung  aller  dieser  Umstände,  wie 
der  gestellten  Bedingungen,  ist  oft  schwierig  und 
erfordert  gediegene  Kenntnisse  und  reifliche 
I'eberlegung.  Durch  Nachahmung  bewährter 
Walzwerksanlagen  wird,  wenn  nicht  gleiche 
Verhältnisse  vorhanden  sind,  wie  bei  der  Muster- 
anlage, nichts  Befriedigendes  geschaffen.  Natür- 
lich will  ich  damit  nicht  gesagt  haben,  dafs  der 
i-'onstruetenr  eines  Walzwerks  sich  die  Erfah- 
mngen  und  die  Fortschritte,  welche  anderwärts 
pemacht  wurden,  nicht  nutzbar  machen  soll, 
t'as  wäre  sehr  ungeschickt   und   würde  eine 


schädliche  Selbstüberhebung  bedeuten.  Die  Aus- 
nutzung anderorts  gemachter  Fortschritte  kann 
jedoch  nur  von  erfahrenen  Fachleuten  in  zweck- 
entsprechender, richtiger  Weise  erfolgen,  weil 
nur  diese  in  der  Lage  sind,  jenes  auszuwählen, 
was  bei  den  vorhandenen  localen  Verhältnissen 
branchbar  ist  nnd,  in  richtiger  Weise  angewendet, 
Erfolge  verbürgt. 

Was  den  Betrieb  eines  Walzwerks  anbelangt, 
so  sind  die  Ergebnisse  desselben,  abgesehen  von 
der  Einrichtung,  von  der  Art  und  Weise  abhängig, 
wie  derselbe  geleitet  wird.  Zur  Erzielung  der 
für  die  vorhandenen  Verhältnisse  erreichbaren 
Ergebnisse  müssen  die  Arbeiten  nach  richtigen 
Grundsätzen  organisirt  werden,  sowohl  die  Walz- 
arbeit selbst  als  die  derselben  folgenden  Mani- 
pulationen, wie  die  Fortbewegung  des  Materials 
zur  Adjustage,  die  Adjustagearbeiten,  der  Trans- 
port von  der  Adjustage  zn  den  Lagern  und  die 
Verladung  der  fertigen  Waaren.  Bei  Walzwerken, 
die  bestimmten  Sonderzwecken  dienen,  läfst  sich 
der  Betrieb  ein  für  allemal  vortheilhaft  ordnen, 
bei  Strecken,  welche  sehr  verschiedene  Waaren 
erzeugen,  mufs  die  Eintheilung  der  Arbeiten 
dagegen  von  Fall  zu  Fall  geschehen. 

Die  Aufgabe  ist  oft  recht  schwierig,  und 
bei  unzweckmäfsig  eingerichteten  Walzwerken, 
wie  sie  mitunter  in  älteren  Hütten  gefunden 
werden,  ist  eine  tadellose  Eintheilung  der  Arbeits- 
kräfte manchmal  nahezu  unmöglich.  Die  Er- 
zeugung mancher  Waare  erfordert  wesentlich 
mehr  Arbeitskräfte,  als  die  einer  andern,  welche 
auf  der  gleichen  Strecke  gewalzt  wird.  Es  sind 
daher  bei  einem  solchen  Walzwerke  zeitweise 
Arbeiter  disponibel ,  während  ein  andermal  die 
Arbeiterzahl  nicht  hinreicht,  um  die  zum  flotten 
Fortgange  der  Arbeit  unumgänglich  nothwendigen 
Posten  zu  besetzen.  Sind  mehrere  Strecken 
vorhanden,  so  ist  bei  richtiger  Arbeitseinteilung 
bei  den  verschiedenen  Walzwerken  eine  Ver- 
schiebung der  Arbeiter  möglich ;  es  hat  jedoch 
auch  diese  Verfügung  den  Uebelstand,  dafs  nicht 
jeder  Mann  für  jeden  Posten  das  Geschick  nnd 
dio  Uebung  besitzt.  Man  kann  über  die  Or- 
ganisation eines  Betriebes  nur  dann  ein  gerechtes 
Urtheil  fällen,  wenn  alle  vorhandeuen  Verhält- 
nisse in  Erwägung  gezogen  wurden.  Einer 
Strecke  sollen  nur  solche  Waaren  zur  Erzengung 
zugetheilt  werden,  für  deren  Walzung  dieselbe 
vollkommen  geeignet  ist. 

Von  grofser  Bedeutung  für  die  Oekouomie 
des  Betriebes  eines  Walzwerkes  ist  die  richtige 
1  Eintheilung  der  Kalibrirnng  der  Walzen.  Be- 
sonders  überlegt  mnfs   dieser  Gegenstand  bei 
Einrichtnng  der  Mittel-  nnd  Fein-Strecken  werden. 

Hierbei  ist  ins  Auge  zu  fassen,  dafs  die 
Notwendigkeit  des  Wechseins  der  Walzen  auf 
das  äufserste  beschränkt  wird,  ferner  dafs  während 
des  Wechselns  und  Zurichtens  der  Walzen  der 
Betrieb  der  Strecke  keine  länger  währende  Unter- 
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brechung  erleidet.    Die  Vorschreibtingen  für  die 
Strecken  müssen  in  einer  zweckmäßigen  Weise 
erfolgen.    Die  Eintragung  in  die  Commissions- 
bücher  soll  derart  geschehen,  dafs  ans  denselben 
sofort  entnommen  werden  kann,  welche  Arbeits- 
menge für  eine  Profileinrichtung  vorliegt.  Der  Be- 
triebsleiter mufs  in  der  Lage  sein,  ohne  Zeit- 
verlust angeben  zu  können,  ob  mit  Rücksicht 
auf  die  Gröfse   der  Bestellung  die  praktische 
Möglichkeit  vorhanden  ist,  diese  oder  jene  Walz- 
einrichtung einzubauen,  um  beim  Einlaufe  der 
Bestellungen  die  Termine  mit  einiger  Sicherheit 
bestimmen  zu   können.     Es  ist  deshalb  auch 
sehr  nützlich  für  die  Betriebsergebnisse,  wenn 
die  Verfügungen  bezüglich  der  Arbeitseintheilnng 
mit  Ruhe  und  Umsicht,  ohne  jede  Nervosität, 
erfolgen.  Das  fortwahrende  Wechseln  der  Walzen 
ist  schon  mit  Rücksicht  darauf  zu  vermeiden,  | 
dafs  nur  bei  längerer  Andauer  ein  und  derselben  J 
Arbeit  gröfsere  Leistungen  erzielt  werden.   Den  j 
Vorschreibungen    für  das  Walzwerk   und  der 
Adjnstage  ist  die  gröfste  Aufmerksamkeit  zu  , 
schenken,  das  mehrmalige  Abschreiben  ist  schon 
mit  Rücksicht  auf  leicht  vorkommende  Fehler  ' 
zu  vermeiden.  Jede  Violschreiberei  ist  schädlich;  I 
gewisse  sich  wiederholende  Bezeichnungen  bezüg- 
lich Qualität,  Zeichen,  Dringlichkeit  sind  durch 
Zeichentypen,  welche  strenge  festgehalten  werden, 
anzudeuten. 

Die  primären  Aufschreibungen  in  den  Mani- 
pulationsbüchern bilden  die  Grundlage  für  die 
Calctilation  der  Kosten  der  Waaren.  Sie  sind 
daher  bo  zu  führen,  dafs  die  Buchhaltung  in  der  > 
Lage  ist,  eine  richtige  Calculation  aufzustellen  und 
ein  übersichtliches  Bild  über  Materialverbrauch,  j 
BrennstofTanfwand ,  Verbrauch  der  Hülfsstoffe, 
Arbeitslöhne  beim  Walzwerksbetrieb  und  den 
Hülfshetrieben,  Materialzugängen  und  Abgängen 
zu  entwerfen,  wie  jeden  Betriebszweig  des  Walz- 
werks zu  bilanciren.  Dio  so  entworfenen  Bilder 
müssen  den  Betriebsleiter  ermöglichen,  sich  jene 
Aufschlüsse  zu  verschaffen,  welche  uöthig  sind, 
um  die  schwachen  Seiten  der  Betriebsführung 
aufzufinden  und  die  Botriebsergebnisse  günstiger 
zu  gestalten.  Da  es  nichts  Vollkommnes  in  der 
Welt  giebt ,  so  wird  sich  auch  immer  et  was 
Verbesserungsfähiges  finden  lassen. 

Der  grofse  Werth  richtiger  Betriebsberichte 
wird  mitunter  nicht  vollkommen  erkannt.  Eine 
Strecke,  die  sehr  verschiedene  Waaren  erzeugt, 
kann  in  einein  Kalle  theiter,  in  einem  andern  | 
Falle  billiger  produciren.    Hat  das  Erzeugnifs  | 
im  ersteren  Falle  einen  höheren  Worth  als  im  1 
letzteren,  so  sind  beide  Fälle  gerechtfertigt.  Es 
ist  daher  uöthig,  die  Waaren  in  den  Berichten 
nach   solchen   Kategorien    zu  gliedern,  welche 
ähnlichen   Productionsbedingnngen  entsprechen. 
Die  Zahl  der  Fnterabtheilungen  ist  allerdings 
nach  Thunlichkeit  zu  beschränken,  um  die  Aus- 
arbeitungder  Berichte  nicht  zu  schwierig  zu 


gestalten.  Wird  auf  einer  Strecke  Schweifs-  und 
Flufseisen  verarbeitet,  so  sind  diese  Materialien 
unbedingt  getrennt  zu  behandeln.  Würden  jedoch 
nur  diese  Berechnungen  getrennt  geführt,  so  war* 
das  Bild  derselben  zumeist  ein  sehr  getrübtes.  Wie 
weit  man  in  der  Aufstellung  von  l'nterabtheilungen 
gehen  kann  und  soll,  hängt  von  den  jeweiligen  Ver- 
hältnissen ab.  —  Ferner  sollen  aus  den  Betriebs- 
berichten die  Ergebnisse  ersichtlich  sein,  welche 
mit  verschiedenen  Ofensysteraen  erzielt  werden. 
Diese  können  jedoch  nicht  in  der  eigentlichen 
Betriebsrechnung,  sondern  nur  in  einer  Beilage 
(Schweifsofenconto)  zusammengestellt  werden.* 

Um  die  Betriebsausweise  bilanciren  zu  können, 
müssen  die  erzeugten  Waareu  je  nach  den  Kate- 
gorien bewerthet  werden.  Diese  Werkspreise 
sollen  den  mit  Wahrscheinlichkeit  zu  erreichende!) 
Gestehungskosten  gleich  sein.  Die  Bilanz  zeigt, 
ob  der  Betrieb  die  gestellten  Voraussetzungen 
erfüllte,  billiger  oder  thenerer  producirte.  Zur 
Verdeutlichung  des  Bildes  kann  dieses  Schlnfs- 
ergebnifs  der  Bilanz  in  Procenten  der  angenom- 
menen Werkspreise  ausgedrückt  werden,  so  daf« 
die  Oberleitung  auf  einen  Blick  die  Resultate 
der  Betriebsgebahrung  übersehen  kann.  Für  den 
Ansatz  einzelner  Quoten,  wie  Dampferzeugung. 
Werksregie  und  dergl.  mufs  ein  leichtfafslicher 
Schlüssel  dienen,  um  die  Rechnung  möglichst 
einfach  zu  gestalten. 

Die  Betriebsergobnisse  sollen  monatlich  ab- 
geschlossen werden  und  längstens  drei  Wochen 
nach  Monatsschlufs  fertig  vorliegen.  Erfolgt  die 
Vorlage  zu  einer  späteren  Zeit,  so  ist  es  dem 
Betriebsleiter  erschwert,  die  Ursachen  erzielter 
Erfolge  oder  erlittener  Mifserfolge  zu  erforschen. 
Viertel-,  Halbjahrs-  und  Jahres  -  Zusammen- 
stellungen vervollkommnen  das  Bild  über  die 
Betriebsergebnisse.  Die  Verfassung  der  Rechnung 
und  Berücksichtigung  aller  dieser  Punkte  erfordert 
ein  eingehendes  Studium.  Die  Aufserachtlassonjr 
derselben  zu  dem  Zwecke,  die  Betriehscakulatinn 
in  kurzem  Wege  zu  schliefsen,  ist  gänzlich  rc 
verwerfen.  Ist  das  System  der  Rechnung  falsch, 
so  wird  man  kein  richtiges  Bild  über  das  Betriebs- 
ergebnifs  erhalten.  Man  wird  auch  nicht  wissen 
können,  was  diese  oder  jene  Waare  kostet,  und 
es  können  infolgedessen  beim  Verkaufe  die 
gröfsten,  empfindlichsten  Fehler  geschehen.  E* 
ist  zumeist  sehr  schwer,  ein  falsches  System  der 
Rechnung  zu  bekämpfen,  da  der  Verfasser  des- 
selben die  Fehler  nicht  sieht,  wie  eine  Mutter 

*  Dies  ist  von  Wichtigkeit,  da  es  mitunter  vor 
kommt ,  dafs  die  Betriebsleitung  eine  ganz  unbegrün- 
dete Vorliebe  für  ein  Ofensystem  hat  und  nur  Zahlen 
beweisen  können.  Jenen  tiefen,  welche  durch  At'hitf 
Dampf  erzeugen ,  mufs  der  Werth  des  Dampfe*  gut 
geschrieben  werden.  Ich  hatte  Gelegenheit  zu  bed- 
achten, dafs  infolge  Außerachtlassung  dieser  »»» 
Schreibung  von  maßgebender  Seite  ganz  falsche  Schloff 
über  den  Werth  eines  Ofensystems  gemacht  wardm. 
was  sehr  schädliche  Folgen  tiatte. 
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oft  jene  ihrer  Kinder  nicht  bemerkt  und  stets  Verdienst  verwerthet.  Die  Arbeiter  sollen  an- 
sreneigt  ist,  wohlmeinende  Rathschläge  mit  scheelen  ständig  behandelt,  mit.  Ernst,  Ruhe  und  Geduld 
Augen  za  betrachten.  unterrichtet  werden.    Wenn  dieselben  zn  einer 

Schließlich   sei   noch    darauf   hingewiesen,     Arbeit  angeleitet  werden,  so  soll  man  sie,  wenn 

dafs  man  in  keinem  Zweige  des  Eisenhütten-  i  möglich,  über  die  Gründe  des  Vorgehens  unter- 

wesens  so  von  der  Geschicklichkeit  der  Arbeiter  j  richten.  In  dieser  Weise  werden  willige,  arbeits- 
abhängig ist  wie  beim  Wal/.werksbetriebe ;  die  freudige  und  tüchtige  Arbeiter  herangebildet, 
richtige  Behandlung  der  Arbeiterschaft  übt  daher     Es  ist  selbstverständlich,  dafs  man  den  Arbeiter 

auch  auf  die  Betriebsergebnisse  grofson  Ein-  \  stets  an  dem  Erfolge  seiner  Leistung  interessirt, 
rtufs  aus.  Der  Arbeiter  soll  nicht  als  blindes  denn  nur  dann  wird  derselbe  den  für  jede  Arbeit 
Werkzeug  betrachtet  werden.  Man  sehe  in  ihm  nöthigen  Eifer  und  auch  jene  Intelligenz  ent- 
stets  einen  freien  Unternehmer,  welcher  seine  wickeln,  welche  zur  Beförderung  jeder  Arbeit 
Kraft,  sein  Geschick   und  sein  Können  gegen     unbediugt  erforderlich  ist.    (Fortsetzung  folgt.) 


Beitrüge  zur  Kenntnifs  der  japanischen  Eisenindustrie. 

I.  Die  Kamaishi-Eisen  werke.* 

Von  E.  Bahfsen  in  Dresden. 


Die  Erzlagerstätten  von  Kamaishi ,  welche 
lie  bedeutendste  und  bekannteste  Quelle  japa- 
nischer Eisenerze  bilden,  wurden  der  Uebor- 
lieferung  nach  im  Jahre  1823  entdeckt.  Die 
daraus  gewonnenen  Erze  sind  nacheinander  von 
verschiedenen  Unternehmern  unter  beständigen 
Mifserfolgen  in  Herden  und  niedrigen  Schacht- 
öfen verschmolzen  worden,  bis  im  Jahre  1875 
eine  Hochofenanlage  (2  Koksöfen  mit  Whitwell- 
schen  Winderhitzern)  und  ein  Puddelwerk  von 
englischen  Ingenieuren  im  Auftrage  der  japani- 
schen Regierung  errichtet  wurde.  Das  gesammte 
Material ,  einschliefslich  der  fenerfosteu  Ziegel, 
wurde  von  England  bezogen ;  die  Gesammtkosten 
<ler  Anlage  beliefen  sich  auf  2  500  000  Yen  oder 
nach  dem  damaligen  Curse  ungefähr  1 1  Millionen 
Mark.  Dieses  mit  sanguinischen  Hoffnungen  im 
.lahre  1882  ins  Werk  gesetzte  Unternehmen  mifs- 
glückte  indessen  vollständig,  was  der  schlechten 
Beschaffenheit  des  erzeugten  Koks,  der  un- 
genügenden und  kostspieligen  Zufuhr  von  Erzen, 
der  Ueberkapitalisirung  der  Anlage  und  der 
damals  nur  geringen  Nachfrage  nach  Eisen  in 
■lapau  zugeschrieben  wird. 

Ein  neuer  Versuch,  die  Roheisenerzeugung 
einzuführen ,  wurde  von  Tanaka  Chobe  unter- 
nommen und  mit  grofser  Zähigkeit  durchgeführt. 
Her  genaunte  Unternehmer  kaufte  schliefslich 
das  verlassene  Werk  und  die  Eiseusteingruben 
im  Jahre  1887  für  angeblich  30  000  Yen.  Das 

'  Nach  den  Mittheiluugen  von  Inoue,  z.  Zt.  Pro- 
fessur an  der  Universität  zu  Tokio  und  Katsiira, 
Ingenieur  am  Kaiserlichen  Stahlwerk,  ergänzt  dureh 
die  in  „Lea  Mines  du  Japon"  enthaltenen  Angaben. 


von  Tanaka  errichtete  und  betriebene  Werk 
besteht  znr  Zeit  aus  3  Anlagen  mit  zusammen 
7  Ocfen,  welche  bei  vollem  Betriebe  eine  täg- 
liche Erzeugung  von  80  tons  zu  liefern  imstande 
sind.  In  Wirklichkeit  hat  indessen  die  durch- 
schnittliche Gesammterzengung  der  Kamaishi- 
werke  im  Jahre  1898  und  in  den  vorhergehenden 
Jahren  45  t  täglich  nicht  überschritten. 

Die  Lager  von  Kamaishi  liegen  um  den  Berg 
Katabayama  (1315  m)  zwischen  dem  39°  20' 
und  39°  10'  nördl.  Breite  und  dem  145°  54' 
nnd  141  0  40'  östl.  Länge;  sie  sind  20  bis  30  km 
von  Kamaishi  entfernt,  einem  Hafen  in  der 
Provinz  Rikuchu  an  der  östlichen  Küste  des 
nördlichen  Japan.  Die  Gegend  von  Kamaishi 
ist  sehr  bergig  und  linden  sich  daher  die  sämmt- 
lichen  Abbaustellen  in  Höhen  von  500  bis  1000  m 
|  über  dem  Meer.  Die  Schmelzwerke  sind  in  zwei 
!  parallelen  schmalen  Thälern  errichtet,  die,  8  km 
von  einander  entfernt,  von  West  nach  Ost  streichen, 
j  Das  nördliche  dieser  beiden  Thäler  wird  von 
I  dem  Hashinogawa  durchflössen,  welcher,  auf  dem 
nordöstlichen  Abhang  des  Katabayama  ent- 
springend, 0  Ki*  gegen  Osten  fliefst  und  dann 
bei  Unosumai  in  das  Meer  mündet;  in  diesem 
Thal  liegt  das  Werk  von  Ilashino.  Das  süd- 
liche Thal  wird  vom  Kashigawa  gebildet.  Der- 
selbe entspringt  am  südöstlichen  Abhang  des 
Katabayama  und  mündet  nach  einem  Laufe  von 
5  Iii  (19,5  km)  in  den  Hafen  von  Kamaishi. 
In  dem  Kashigawathal  liegen  die  beiden  Werke 

von  Snzuko  und  Ohashi.    Die  Wasserläufe  der 

I  

'  1  Ri-  MIO  m;  6  Ki  =  23,5  km. 
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Kashi  und  der  Hashinu  bieten  keine  Möglichkeit 
billigen  Transports,  da  sie  kleine,  rasche  Gebirgs- 
bäche  sind. 

Das  Hauptwerk  von  Suzuko,  bestehend  aus 
4  Oefe.n,  ist  etwa  2,5  km  vom  Hafen  Kamaishi 
entfernt  und  insofern  sehr  günstig  gelegen,  als 
der  Platz  eine  Ausdehnung  der  Werke  gestattet 
und  durch  die  Nähe  der  See  für  eine  billige 
und  bequeme  Zufuhr  von  Materialien  gesorgt  ist. 
Das  Ohushiwerk,  aus  zwei  Oefeu  bestehend,  liegt 
am  oberen  Ende  des  Kashithales  am  Fufse  des 
Sennin  und  201  in  über  dem  Meer;  obgleich  in 
der  Lage  günstig  in  Bezug  auf  die  Zufuhr  von 
Holzkohle  und  Erz,  ist  dieses  Unternehmen 
wegen  mangelnden  Raumes  für  die  Hervorbringung 
grösserer  Erzeugungsmengen  doch  nicht  geeignet. 
Auch  die  Tage  des  Schmelzwerkcs  von  Hashino 
dürften  gezählt  sein,  da  die  Holzkohle  auf  immer 
weitere  Entfernung  heranzuholen  ist  und  daher 
immer  theurer  wird.  Die  Eisen-Erzeugung  der  Ka- 
maishigruben  wird  sich  daher  voraussichtlich  nach 
Suzuko  hinziehen,  vorausgesetzt,  dafs  die  Gruben 
nicht  von  der  Regierung  angekauft  werden;  im 
letzteren  Falle  wird  man  natürlich  vorziehen, 
die  Erze  direct  an  das  kaiserliche  Stahlwerk  in 
Wakamatsu  auf  Kinshiu  abzusetzen. 

Das  Klima  der  hochgelegenen  Gruben  ist  im 
Winter  rauh ,  der  Boden  von  December  bis  Marz 
mit  Schnee  bedeckt  ;  während  dieser  Zeit  stocken 
die  Tagebaue,  wogegen  die  niedriger  gelegenen 
Schmelzwerke  den  Betrieb  nicht  einzustellen 
brauchen.  Die  Zufuhr  von  Rohmaterialien  nach 
den  Kamaishiwerken  und  die  Abfuhr  des  Roh- 
eisens mufs  zur  See  erfolgen,  da  die  Strafse 
nach  der  nächsten  90  km  entfernten  Eisenbahn- 
station Hanatnake  den  Senninpafs  (919  m  über 
dem  Meer)  überschreitet.  Der  Hafen  von  Ka- 
maishi ist  für  gröfsere  Dampfer  zugänglich,  er 
besitzt  eine  Mole  von  250  m  Länge  und  7  m 
Breite,  auf  welcher  die  von  Ohashi  kommende 
Schienenbahn  ausmündet.  Man  beabsichtigt,  die 
Mole  derart  zu  vergrftfsern,  dafs  eine  Förderung 
von  1 50  000  t  im  Jahr  an  die  staatlichen  Werke 
geliefert  werden,  und  dafs  Schiffe  bis  2000  t 
Laderaum  an  ihr  anlegen  können.  Der  Kamaishi- 
hafen  wird  häutig  von  den  Dampfern  besucht, 
welche  die  Reise  zwischen  Tokio,  Yokohama, 
Hakodate,  Osake  und  Kobe  machen.  Die  Ent- 
fernungen von  Kamaishi  nach  diesen  Häfen  sind: 
Yokohama  340,  Kobe  t»4H,  Hakodate  lHU  See- 
meilen. 

Die  Kamaishigruben  enthalten  hauptsächlich 
Granit  und  granitischen  (.»neifs,  in  welchen  sich 
der  Magnetit  in  zwei  Betten  eingelagert  findet, 
die  annähernd  von  Norden  nach  Süden  streichen; 
er  wird  in  seinen  obereu  Partien  von  Granat 
begleitet.  Durch  den  Durchbruch  jüngerer  Ge- 
steine sind  die  ursprünglichen  Schichten  viel- 
fach verworfen  und  gestört,  welche  Störungen 
natürlich  auch  die  Erzlager  in  Mitleidenschaft 


gezogen  haben.  Dieselben  bilden  iiifolgede»&en 
zwei  Ketten,  theils  plattenförmiger,  theils  linsen- 
förmiger Ablagerungen  von  unregelmäßiger 
Mächtigkeit  und  wechselnder  Ausdehnung,  die 
häutig  von  hangenden  Kalksteinschichten  be- 
gleitet sind.  Die  Hauptausfüllung  der  Lager 
bildet  ein  meist  compact  feinkörniger  Magnet- 
eisenstein, welcher  von  Schwefelkies,  Magnetkies 
Kalkspath,  seltener  Kupferkies,  begleitet  ist  nti 
aufser  Granat  in  manchmal  wohl  ausgebildet« 
Krystallen  auch  Pyroxen,  Epidot,  Idokras,  Horn- 
blende nnd  Turmalin  führt.  Von  den  zahlreichen, 
wie  oben  erwähnt,  in  zwei  Ketten  angeordneten 
Erzlagern  —  es  sind  ungefähr  20  —  ist  die 
Hauptkette  bei  einer  mittleren  Mächtigkeit  von 
18  m  ungefähr  5  km  lang  und  umfafst  die  9  Fund- 
stellen: Nosoki,  Daisen,  Takinozawa,  Yuonohan. 
Shintaneyama,  Motoyama,  Sahinai,  Akayawa  und 
Aonoki;  sie  streicht  X  30°  Ost.  Die  zweit? 
Kette  ist  bei  einem  annähernd  nördlichen  Streiouei; 
und  einer  mittleren  Mächtigkeit  von  4,5  bi- 
5  m  auf  eine  Länge  von  3  km  nachgewiesen. 
Bie  umfafst  die  Fundstellen :  Mayeyama,  Saku- 
rayama,  Hosogoe,  Uchihisago,  Sotohisago,  Taka- 
maye,  Otakinosawa  nnd  Kotobi.  Zur  Zeit  sind 
von  den  gesaminten  Erzlagern  nur  5  in  Aus- 
beute begriffen.  Drei  Gruben,  die  von  Sbinta- 
neyama,  Shiumotoyama  und  Sahinai,  liefern  den 
Schmelzwerken  in  Ohashi  und  Suzuko  Erze, 
während  das  Hashinowerk  seine  Erze  von  Ot<>k: 
und  Aonoki  bezieht.  Die  übrigen  Lagerstätten 
sind  noch  nicht  in  Angriff  genommen,  thesl« 
wegen  des  geringen  Bedarfs  der  Schmelzwerke, 
theils  auch  infolge  der  schwierigen  Abbau-  nnd 
Tran8portverhältnisse. 

In  Bezug  auf  die  Zusammensetzung  der  Erze 
giebt  das  Werk  -Les  Miues  dn  Japon*  die 
folgenden  Analvsen : 

Lager 

Sahinai  Takainan  Xiiyama  D»it*n  Takiovta1" 
Eisen  .  .  .  52,06  58,20  59,10  01.40  59,"  1 
Phosphor  .  0,02  0,0»  0,05  OAÖ  O.OÜ 
Schwefel  .  .  0,01  0,01  1,12  0A>3  0,02 
Kupfer  .  .  0,06  0,05  0,43  0,06  0.06 
Kieselsäure.  12,05  7,80  6,50  4,90  7,93 
Kalkerde.  .  1,90  3,70  1,80  0,10  3.Ä 
Thonerde    .     4,98      4,40      3,45      3,00  4.13 

Nach  anderen  Angaben  erhielt  man  aus  einer 
Reihe  von  Analysen,  welche  theils  anf  dem 
kaiserlichen  Stahlwerk,  theils  auf  der  Gute- 
hoffnungshütte in  Oberhausen  ausgeführt  wurden, 
die  folgenden  Resultate: 

Eisen  46      bis  61  »;* 

Mangan    0,09  „     0,52  , 

Phosphor   0,01   .     O.Ol  - 

Schwefel   0,01    .      1,12  „ 

Kupfer   —     .     0,43  . 

Kieselsäure   ....      3.9     ,    81.7  - 

Kalkerde   —     „     .H,7  . 

Thonerde   1,5     „  7 

Die  Erze  werden  fast  ansschliefslich  durch 

Tagebau  gewonnen,  welcher,  wie  oben  erwähnt. 

während  des  WTinters  eingestellt  wird.  Udu*- 
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irdischer  Abbau  wird  zur  Zeit  mir  in  kleinem 
Marsstabe  als  Winterarbeit  betrieben.  Die 
Kosten  f.  d.  Tonne  beliefen  sieh  im  Jahre  1N97  auf 
35  sen*  im  Tagebau  und  50  sen  im  Borgwerksbau. 
Der  Transport  der  Erze  geschieht  von  den  ent- 
legensten Arbeitsplätzen  auf  Packpferden  und 
Schlitten,  wobei  ein  Pferd  150  kg,  ein  Schlitten 
369  kg  ladet.  Die  Forderung  durch  Pferde  war 
lange  Zeit  nothwendig,  um  die  guten  Erze  der 
Sahinaigrube  über  den  Gipfel  des  Sahinaibergos 
nach  der  Kopfplatte  des  oberen  Motoyainabrems- 
berges  zu  bringen.  Der  Transport  von  14  t 
Erz  erforderte  auf  dieser  ungefähr  1  km  langen 
Strecke  24  Pferde  und  4  Führer.  Hei  Schlitten- 
fördernng  der  Shinmotoyamaerze  waren  für  den 
Transport  von  13,5  t  auf  eine  Distanz  von  250  m 
7  Mann  taglich  erforderlich.  Jetzt  sind  jedoch  die 
bedeutenderen  Arbeitsplätze  der  Hauptkette  mit 
dem  Etablissement  von  Oliashi  durch  eine  5  km 
lange  Schienenbahn  von  035  mm  Spurweite  und 
So  Neigung  verbunden,  wobei  die  steileren 
Partien  des  Weges  durch  zwei  doppeltrümige 
Bremsberge  (35  0  auf  1  73  m  und  37°  auf  205  m) 
Überwauden  werden.  Von  Ohashi  führt  eine 
weitere  IN  km  lange  Bahn  nach  dem  Haupt- 
werk in  Snznko  (von  762  mm  Spurweite,  '/;!.•, 
gröfste  Neigung).  Die  Bahn  bis  Ohashi  wird 
von  2  t- Wagen,  die  bis  Suzuko  von  3  t -Wagen 
befahren.  Was  die  Versorgung  des  Hashino- 
schmelzwerkes  anbetrifft,  so  wird  der  Transport 
auf  den  steileren  Partien  noch  durch  Pferde 
und  Schlitten  besorgt,  wogegen  der  Best  des 
Weges  auf  einem,  der  Ohashibahn  analogem 
Schieneugoleise  zurückgolegt  wird.  Her  Pfcrdc- 
und  Schlittentransport  soll  auch  hier  nach  Fertig- 
stellung einer  2,5  km  langen  Hochseilbahn  in 
Wegfall  kommen.  Die  in  Kainaislii  benutzten 
Brennstoffe  sind  Holzkohle  und  Koks ;  der  täg- 
liche Consum  an  Holzkohle  ist  12  t  in  Suzuko, 
Di it  in  Ohashi  und  17  t  in  Hashino.  Nach 
einer  von  Katsura  mitgetheilten  Schätzung 
wird  das  zur  Holzkohlenerzeugung  verfügbare 
Areal  auf  33  000  cho  (1  cho  =  99,1736  Ar.) 
veranschlagt,  und  wie  die  Erfahrung  lehrt,  werden 
von  einem  cho  ungefähr  15  t  Holzkohle  aus- 
gebracht. Die  Leistungsfähigkeit  der  zur  Ver- 
fügung stehenden  Forsten  ist  demnach  33  bot)  X 
15  =  504  000  t  Holzkohle,  t'nter  der  Annahme, 
dafs  ein  Zeitraum  von  25  Jahren  erforderlich 
ist,  um  den  ausgebeuteten  Wald  wieder  zur 
Holzkohlenerzeugung  fähig  zu  machen,  könnte 
man  demnach  auf  eine  beständige  Production 
504  000 


von  2r.  =  20  1  HO  t  jährlich  oder  50  t  täg- 
lich rechnen.  Da  nun  der  jetzige  Bedarf  an 
Holzkohle  bereits  45  t  beträgt,  so  folgt  daraus, 
dafs  der  gegenwärtige  Holzkohlenbotrieb  keiner 
gröfseren  Ausdehnung  fähig  ist.    Das  Holz  wird 

A 

*  1  Yen  -=  100  sen  =  2,02  sbilliug 


in  kleinen  rechteckigen  Oefen  mit  gewölbter 
Decke  verkohlt ;  der  Aschengehalt  der  erzeugten 
Holzkohle  soll  1 ,5  °/o  betragen.  Der  Transport 
geschieht  durch  Pferde  und  Ochsen  oder  auf 
provisorischen  Schienengeleisen.  Die  zur  Koks- 
fabrication  verwendete  Steinkohle  stammt  aus 
Hokkaido,  der  nördlichsten  der  grofsen  japani- 
schen Inseln;  sie  wird  in  den  Gruben  Ubari  und 
Sorachi  gewonnen  und  über  den  Hafen  von 
Mororan  nach  Kamaishi  verschifft.  Die  bei  der 
Verkokung  erzielte  Ausbeute  beträgt  annähernd 
60  °/o  (wovon  10.5  "/o  Asche).  Es  sind  die 
Beste  einer  Kohlenaufbereitung  für  die  Behand- 
lung von  100  t  Steinkohle  täglich  vorhanden. 
Dieselbe  bestand  im  wesentlichen  aus  einer  Vor- 
trommel von  15  mm  Durchmesser  zur  Abscheidung 
der  Stückkohle  und  zwei  gleichen  dreitheiligen 
Klassirtrommeln  mit  3,  4  und  9  nun  Lochweite. 
Die  in  den  Trommeln  erzeugten  Kornklassen 
wurden  auf  Setzmaschinen  gesetzt,  die  feineren 
Sorten  dem  Koksofen  direct,  die  gröberen  nach 
vorheriger  Desintegration  übergeben.  Der  Ab- 
gang soll  10  °/o  betragen  haben.  Gegenwärtig 
steht  die  Wäscherei  aufser  Betrieb  und  ist  der 
Koks  daher  sehr  aschenreich.  Die  Verkokung 
geschieht  in  30  zu  einer  Batterie  vereinigten 
Oefen   CoppeeBehen  Systems.     Die  Oefen  sind 

0  in  lang,  1,2  m  hoch  und  1,5  m  breit  ;  sie  haben 
4«-Stunden-Betrieb  und  fassen  4  t  rohe  Kohle. 
Von  den  30  Oefen  stehen  meist  nur  31  in  Be- 
trieb,   so    dafs    die    tägliche  Kokserzeugnng 

*  =  38,4  t  beträgt.     Der  Koks  ist 

von  geringer  Qualität,  mürbe,  porös  und  aschen- 
reich.  Die  Entleerung  der  Oefen  wird  durch 
eine  mit  Dampf  betriebene  Ausdrückmaschine 
von  15  P.S.  besorgt.  Als  Feuerungsmaterial 
für  Dampfkessel  wird  Lignit  aus  der  Provinz 
Iwaki  im  östlichen  Japan  benutzt,  welcher  über 
den  Hafen  Onahama  nach  Kamaishi  geht. 

Zuschläge.  Da  die  tiesteine  der  Erzlager 
auch  Kalkstein  führen,  so  ist  letzterer  in  aus- 
reichenden Mengen  und  in  uächster  Nähe  vor- 
handen. Die  Kosten  des  Kalksteins  werden  zu 
HO  Sen  f.  d.  Tonue  angegeben.  Die  feuerfesten 
Materialien  werden  aus  dem  Myadistrict  (Provinz 
Yuwagi)  bezogen,  die  Ziegel  aber  in  den  Schmelz- 
werken selbst  erzeugt.  Der  jährliche  Bedarf  an 
feuerfestem  Material  ist  040  t.  Die  Zerkleinerung 
des  von  den  (trüben  angelieferten  Erzes  wird 
von  Arbeitern  besorgt ;  das  zum  Rösten  gelangende 
Gut  hat  eine  Slfickgröl'se  von  ungefähr  50  ebem. 
Die  Zerkleinerung  ist  mit  einer  Aiishaltnng  von 
Bergen  sowie  von  Schwefel-  und  Kupferkies 
verbunden,  welche  Mineralien  öfters  in  kleinen 
Nestern  vorkommen.   Der  Abgang  hierbei  beträgt 

1  bis  2  ";'o  und  die  Kosten  werden  auf  5  bis 
5,8  Sen  f.  d.  Tonne  angegeben. 

Die  Kamaishi-Magnetite  weiden  zur  Höher- 
oxydation des  Eisenoxyduls  und  theilweisen  Ent- 
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fernnng  des  in  Form  von  Kiesen  anwesenden 
Schwefels  einer  Röstung  unterworfen.  Die  Röst- 
anlage uinfafst  25  Oefcn,  von  denen  13  in 
Suzuko,  8  in  Ohashi  und  1  in  Hashino  stehen. 
Ks  sind  zwei  Typen  vorhanden.  Die  eine  hat 
cyliudriseh-konische  Form  und  steht  auf  Füfsen. 
Das  feuerfeste  Futter  ist  von  eiuem  eisernen 
Mantel  zusammengehalten.  Sie  entspricht  der  in 
Ledeburs  „Eisenhüttenkunde"  1899  S.  243  be- 
schriebenen Form  eines  oberschlesischen  Röst- 
ofens. Die  zweite  Art  von  Röstöfen  ist  von 
annähernd  cylindrischer  Form  nnd  hat  einen 
geschlosseneu  kegelförmigen  Boden  mit  drei  Aus- 
ziehöffnungeu. 

Die  Dimensiouen  der  Röstöfen  sind  in  folgen- 
der Tabelle  enthalten: 


Schmeli- 
werk 

System 

Zahl 

Höhe 

Dur.h- 
iu«»*rr 

Durch 
Kfliiiienxe 

l 

Suzuko 

I 

5 

o,l 

4 

15 

«lto. 

I 

3 

4,9 

2,7 

8 

<if<>, 

II 

2 

3,7 

1.5 

4 

«lto. 

II 

S 

2,1 

1,4 

s 

Ohashi 

I 

2 

4.9 

2,7 

8 

«lto. 

II 

4 

3,7 

1.5 

4 

■Itn. 

II 

8 

2,1 

1.4 

9 

Ilasliino 

I 

1 

:i,7 

1.5 

t; 

«lto. 

•I 

8 

3,7 

1.5 

-» 

Die  Beförderung  des  auf  8<t  bis  1  10  mm 
zerkleinerten  Erzes  auf  die  (iicht  der  Röstöfen 
wird  im  allgemeinen  in  Kästen  von  38  bis  40  kg 
Inhalt  besorgt,  deren  jeder  von  zwei  Mann  eine 
schiefe  Ebene  hinaufgetragen  wird.  Nur  die 
höheren  Röstöfen  der  Koksofenunlage  werden 
durch  auf  Schienen  laufende  Hunde  chargirt,  da 
der  Niveauunterschied  mit  dem  Scheideplatz  dies 
gestattet.  Das  Ziehen  der  Chargen  erfolgt  drei- 
mal in  den  Oefen  erster  und  zweimal  in  den 
Oefen  zweiter  Art.  Als  Brennstoff  werden  Koks- 
und Holzkohletikläre  benutzt  und  beträgt  der 
Verbrauch  etwa  5  °/o  des  Erzes.  Der  Gewichts- 
verlust beim  Rösten  ist  3  bis  4  °/o.  Das  Röst- 
klein macht  ungefähr  8  °-o  des  Erzgewichtes 
aus  und  wird  den  Holzkohlenöfen  bei  gutem 
Ofengange  in  Mengen  von  10  bis  2o  ",  »  der 
Charge  zugesetzt.  Die  gerösteten  Erze  werden 
einer  weiteren  Zerkleinerung  unterworfen. 

Die  Stuckgröfse  des  in  die  Hochöfen  kommen- 
den Erzes  ist  tu  bis  <S5  mm  für  die  Koks-  und 
25  bis  3H  mm  für  die  llolzkohlenöfcn.  Oie  so 
gerösteten  und  zerkleinerten  Erze  werden  in  die 
Koksöfen  direct  aufgegeben,  da  bei  diesen,  in 
Anbetracht  der  zu  erzeugenden  basischen  Schlacke, 
der  Sehwefelgehalt  keine  Holle  spielt;  für  den 
Holzkohlenbetrieb  dagegen  müssen  die  schwefel- 
reicheren Shinyamaerze  einer  zweiten  Röstung 
unterzogen  werden. 

Oie  Hochöfen  von  Kamaishi  gehören  zur 
Klasse  der  sog.  schottischen  Oefen  mit  genietetem 


|  Blechmantel  und  auf  Säulen  gestelltem  Schacht, 
mit  Ausnahme  von  Nr.  3,  welcher  Rauhgemlner 
besitzt.  Da  der  Baugrund  in  Kamaishi  im  all- 
gemeinen gut  ist,  so  sind  die  Oefen  auf  einer 
Betonunterlage  von  1  bis  1 3  4  m  fuudirt,  welche 
auf  kurzen  Pfählen  ruht.  Der  Boden  besteht 
aus  mehreren  Lagen  von  Ziegeln,  welche  in 
Form  eines  umgekehrten  scheitelrechten  Bogeii» 
angeordnet  sind.  Er  ist  von  einem  Mauersockel 
von  gewöhnlichen  Ziegeln  eingeschlossen,  dessen 
Oberkaute  mit  der  Ofensohle  in  gleicher  Höbe 
und  0,4  bis  0,3  m  über  dem  gewachsenen 
Boden  liegt. 

Die  Koksöfen  haben  vier  wassergekühlte 
Formen,  welche  iu  einen  gleichfalls  wasser- 
gekühlten Rahmen  eingesetzt  sind.  Die  Foruieu 
sind  offen  (System  Hilgenstock).  Die  Büseu 
ragen  ungefähr  130  mm  über  die  innere  Gestell- 
wand  hinaus.  Sie  sind  iu  gleichen  Abständen, 
aber  mit  einer  geringen  Abweichung  von  der 
radialen  Linie  angeordnet,  um  eine  Stauung  der 
Windströme  zu  verhüteu.  Die  Dauer  der  Formen 
ist  3  bis  4  Monate.  Die  Holzkohlenöfen  sind 
mit  geschlossenen  wassergekühlten  Formen  ver- 
sehen. Der  Ueberhang  derselben  beträgt  5o 
bis  75  mm  und  ihre  Dauer  10  bis  15  Tage. 
Die  geschlossenen  Formen  werden  direct  in  die 
(iestellwand  eingesetzt  und  mit  einer  Mischung 
von  feuerfestem  Thon  und  Holzkohlenstanb  ge- 
dichtet. Die  Schlacke  wird  bei  den  Koksofen 
durch  eine  Lürmannsche  Schlackenform  abgelassen. 

'  welche  in  einen  Kühlkasten  eingesetzt  ist.  Bei 
den  Holzkohlenöfen  wird  die  Schlacke  durch 
eine  einfache  Oeffuung  iu  der  üestellwand  aus- 
getragen. Das  Stichloch  der  Koksöfen  ist  gleich- 
falls wassergekühlt  und  besteht  ans  einem  utn- 

|  gekehrten  U  förmigen  Rahmen,  welcher  mit  ein- 
gegossenen Ktihlröhren  versehen  ist.  Der  Oe- 
saninitbedarf  an  Kühlwasser  ist  784  1  i.  d.  Minute 
für  einen  Koks-  und  511  für  einen  Holzkohlen- 
ofen. Die  Förderung  der  Materialien  auf  die 
Gicht  der  Hochöfen  wird  durch  doppeltwirkende 
verticale  Dampfaufzüge  bewirkt. 

Die  Koksöfen  sind  mit  Parryschem  Trichter 
und  Kegel  versehen.  Der  Trichter  besteht  der 
bequomeu  Auswechslung  halber  aus  zwei  Stöcken. 
Die  Bewegung  der  Glocke  wird  durch  eine 
hydraulische  Bremse  regulirt.  Die  Gase  treten 
bei  geschlossener  (Hocke  durch  sechs  Oeffnungen 
in  einen  ringförmigen  Kanal  und  von  hier  in 
das  Abzugsrohr.  Die  Gasfäuge  der  Holzkohlen- 
öfen  sind  eine  Combination  des  Pfortschen 
fangs  mit  Darbys  Centrarrohr,  so  dafs  die  öa*e 
theils  in  einen  ringförmigen  Kanal,  theils  duriL 
ein  Centralrohr  abgezogen  werden.  Kür  di<' 
Räumung  der  Abzugskanäle  und  Leitungen  sind 
Oeffnungen  vorgesehen;  eine  besondere  Reinigung 
der  Gase  von  Gicht  und  Staub  findet  nicht  statt. 

Die  Gebläsemaschinen  sind  von  zweifacher 
Anordnung.    Die  beiden  Koksöfen  besitzen  ein 
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gemeinsames  stehendes  Geblase  mit  Kurbelstatige 
nnd  Schwungrad.  Der  Gebläseeylinder  steht  Aber 
dem  Danipfcylinder.  Ersterer  hat  1,8  m  Durch- 
messer nnd  1,4  m  Hubhöhe  und  arbeitet  mit 
Di  bis  18  Hüben  i.  d.  Minute;  die  angesaugte 
Windmenge  betragt  66  cbm  i.  d.  Minute,  die 
Windpressung  hu  Cylinder  120  mm  Quecksilber. 
Die  (rebläse  für  die  Holzkohlenöfen  sind  liegend 
mit  zwei  gekuppelten  Geblase-  und  einem  Dampf- 
i  vliuder.  Angesaugt  werden  4  bis  28  cbm  i.  d. 
Minute.  Der  Durchmesser  der  Gebläseeylinder 
bei  den  verschiedenen  Oefen  schwankt  zwischen 
480  und  875  mm,  die  Hublängen  zwischen  540 
and  1060  mm,  die  Anzahl  der  Hübe  zwischen 
23  und  3o,  die  Pressung  zwischen  40  und  55  mm 
Quecksilber. 


Die  Holzkohlenöfen  haben  eiserne  Winderhitzer 
Langenscher  Construetion.  Dieselben  enthalten  fünf 
parallele  Windungen  mit  sieben  oder  neun  überein- 
ander augeordneten  Röhren.  Je  zwei  Winderhitzer 
sind  durch  eine  Zwischenwand  geschieden  und  mit 
einem  Holzkohlenofen  verbunden.  Die  Heizflächen 
sind  55,4  bezw.  77,22  qm,  die  Temperatur  des 
Windes  300  bis  380  bezw.  350  bis  400°.  Die 
Kokshochöfen  haben  fünf  Winderhitzer  verbes- 
serter Whitwell-i'onstruction  mit  einer  gesummten 
Heizfläche  von  rund  13<)0  qm.  Die  Windtempe- 
ratur ist  600  bis  750°,  die  Winderhitzer  werden 
alle  zwei  Stunden  umgesteuert;  der  Temperatnr- 
wechsel  beträgt  60 u.  Die  Abmessungen  der  Oefen 
sind  in  folgender,  dem  Werke  „Les  Mine«  du 
Japonu  entnommener  Tabelle  angegeben: 
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Eine  Koksofencharge  besteht  aus  1056  kg 
Erz,  984  kg  Koks  und  156  kg  Kalkstein.  Es 
werden  38  Chargen  täglich  aufgegeben  ent- 
sprechend einer  Gesammtmenge  von  40  1 28  kg 
Erz,  5928  kg  Kalkstein  und  37  392  kg  Kok«. 
Oer  Materialverbrauch  in  den  Holzkohlenöfen 
in  24  .Stunden  beträgt 

8  900  bezw.  14  043  kg  Erz 
720     „       1  116  „  Kalkstein 
11400     „      16  200   „  Holzkohle. 

Der  Abstich  des  Roheisens  erfolgt  6  mal  in 
24  Stunden  und  ebenso  oft  das  Ablassen  der 
Schlacke.  Das  Roheisen  wird  durch  eine  eiserne 
feuerfest  gefütterte  Rinne  einem  Giefsbett  zu- 
geführt, welches  aus  feuchtem  Flufssand  her- 
gerichtet wird.  Das  Gewicht  einer  Massel  betrügt 
45  biß  55  kg.  Die  Schlacke  wird  auf  den  Hoden 
abgelassen,  mit  Wasser  gekühlt,  zerschlagen 
und  mittels  Wagen  zur  Schlackenhalde  gebrac  ht. 
Der  SilicirungBgrad  der  Schlacke  wird  bei  den 
Holzkohlenöfen  zu  1,2  bis  1,4,  bei  den  Koks- 
ofen zu  0,7  bis  0,8  angegeben. 

Die  für  die  beiden  Koksöfen  erforderlichen 
Hülfsmaschinen  werden  von  drei  Oornwnllkesseln 
mit  zusammen  120  P.S.  getrieben.  Der  Antrieb 
•ler  zu  den  Holzkohlenöfen  gehörigen  Apparate 
erfolgt  theils  von  Wasserrädern  ans,  theils  von 
Kesseln,  die  meist  als  Röhrenkessel  construirt  sind. 


Die  Erzeugnisse  der  Kamaishischmelzwerke 
werden  an  die  Gesehützgiefserei  in  Osaka  und 
das  Arsenal  in  Yokoska  als  Rohmaterial  für 
Massenfabrication  verkauft;  ein  Theil  wird  an 
Privatgiefsereien  in  Tokio  und  Osaka  abgesetzt. 
Die  Zusammensetzung  des  Roheisens  wird  in 
„Les  Mines  du  Japou"  wie  folgt  angegeben: 
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Nr.  1 

2,46 
0,82 
0,78 
0,11 
0,006 
0,35 
0,10 
93,60 


ffr.  i 

2,15 
0,98 
0.74 
0,11 
0,01 
0,29 
0.10 
95,00 


Nr.  3 

1,31 
1,88 
0,54 
0,12 
0,011 
0,18 


0,11 
92,40 


Graphit   2,52 

Gebund.  Kohlenstoff  0,70 

Silicium   1,02 

Phosphor   0,08 

Schwefel   0,008 

Mangan    0,22 

Kupfer   0,07 

Eisen    93,:«) 

Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dafs  Hr.  Tauaka 
("höbe  volle  Anerkennung  verdient  für  die  Energie 
und  Beharrlichkeit,  mit  welcher  er  den  Werth 
der  schon  als  hoffnungslos  aufgegebenen  Kainaishi- 
lager  bewiesen  und  zugleich  als  Erster  eine  Eisen- 
industrie von  einigem  Umfang  in  Japan  geschaffen 
hat.  Anderseits  ist  es  klar,  dafs  die  gegenwärtigen 
Aulagen  in  keinem  Verhitltnifs  zur  Ausdehnung 
der  Lagerstätten  stehen.  Die  Kamaishigruben  be- 
dürfen daher,  falls  sie  nirht  vom  Staate  zur  Ver- 
sorgung des  kaiserlichen  Stahlwerks  angekauft 
werden,  einer  neuen  Anlage  in  modernem  Mafs- 
stabe,  um  zur  normalen  Hlüthe  zu  gelangen. 
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II.  Erfahrungen  eines  deutschen  Ingenieurs  auf  den  Kaiserlich 

japanischen  Stahlwerken. 

Von  Hartmann  Schmelzer. 


Als  Betriebsleiter  der  Abtheilung  Walzwerk 
der  Kaiserlich  japanischen  Stahlwerke  von  der 
japanischen  Regierung  engagirt,  schiffte  ich  mich 
am  1.  Mai  1900  nach  Japan  ein  und  kam  am 
5.  Juni  in  Nagasaki  an.  Von  dort  brachte  mich 
die  KiuBhiu- Eisenbahn  *  in  etwa  zehnstündiger 
Fahrt  nach  Yawatamura,  wo  das  zum  gröfsten 
Theile  von  der  Gutehoffnungshtitte  erbaute  Werk 
in  herrlicher  Gegend  liegt.  Warum  es  nicht  in 
die  Nahe  eines  gröfseren  Hafens  gelegt  worden 
ist,  wo  auch  gröfsere  Schiffe  löschen  und  laden 
könnten,  statt  hierher,  wo  nur  eine  schmale  und 
wenig  tiefe  Fahrstrafse  ist,  das  vermag  ich  nicht 
zu  sagen.  Mit  dein  Grunde,  den  man  angiebt, 
dafs  das  Werk  dort  gegen  feindliche  Angriffe 
geschützt  sei,  ist  es  wohl  den  Japanern  selbst 
nicht  Emst. 

Doch  das  nur  nebenbei.  Ueber  die  Anlage 
des  Werkes  ist  ja  in  einer  früheren  Nummer 
von  „Stahl  und  Eisen"**  Ausführliches  berichtet 
worden.  Ich  wiederhole  nur,  dafs  das  Werk 
eine  bedeutende  Ausdehnung  hat  und  aus  Hoch- 
ofen-, Stahlwerks-  und  Walzwerks-Anlage  besteht. 
Ob  es  für  Japan  richtig  war,  das  Werk  gleich 
anfangs  so  auszudehnen,  will  ich  uuerörtert  lassen 
und  heute  nur  versuchen,  ein  kleines  Bild  von 
einigen  japanischen  Verhältnissen  auf  diesem 
Werke  zu  geben,  die  für  den  Vergleich  mit 
unseren  Verhältnissen  vielleicht  ganz  interessant 
sind.  Ich  schicke  voraus,  dafs  bis  zu  meiner 
Abreise  im  Mai  d.  J.  ein  Hochofen  in  Betrieb 
war,  im  Stahl-  und  im  Walzwerk  aber  noch 
ziemlich  viel  zur  Inbetriebsetzung  fehlte. 

Wenn  man  das  Werk  betritt,  so  fällt  zu- 
nächst die  grofse  Zahl  von  Aufsehern  und  Portiers 
auf,  die  alle  mit  wichtiger  Miene  und  gemessenen 
Schrittes  in  schönen  Uniformen  einherstolziren, 
in  der  Hand  das  Zeichen  ihrer  Macht,  einen 
kurzen  Stock.  Man  sollte  glauben,  dio  Arbeiter 
würden  von  einer  Verbrechercolonic  gestellt,  da 
so  viel  Macht  aufgeboten  wird,  um  die  Ordnung 
aufrecht  zu  erhalten.  Dabei  sind  die  Kulis  gar 
nicht  so  schlimm;  ich  möchte  sogar  behaupten, 
dafs  man  aus  ihnen  noch  am  ehesten  etwas  machen 
könnte  in  Japan,  denn  sie  sind  noch  am  besten 
zum  Gehorsam  zu  bewegen,  während  sonst  in 
Japan  im  allgemeinen  Jeder  befehlen  und  Keiner 
gehorchen  will.  Wenn  sie  sich  ja  einmal  prügelten, 


•  deren  erster  Theil  vom  Bauruth  Ku  in  sc  hü  tt  el 
erbaut  worden  ist. 
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was  ich  nur  dann  und  wann  beobachtet  habe, 
so  war  das  eigentlich  höchst  komisch  anzusehen. 
Zwei  anscheinend  äufserst  erregte  Leute  Rehen 
mit  Stöcken  aufeinander  los,  fuchteln  mit  den 
Armen  in  der  Luft  herum  und  schreien  dabe:, 
dafs  man  meint,  sich  auf  das  Schlimmste  gefafrr 
machen  zu  müssen.  Schnell  bilden  sich  für  nnd 
wider  Parteien  unter  den  Zuschauern,  die  alle  niit- 
schreien  und  gestiknliren.  Die  beiden  Kampf- 
hähne  suchen  einander  auf  die  Oberschenkel  zu 
hauen,  wobei  sie  eine  grofse  Behendigkeit  ent- 
wickeln, lassen  sich  dann  aber  in  der  Re?el 
leicht  trennen.  Es  kommen  allerdings  auch  gröbere 
Ausschreitungen  vor.  im  allgemeinen  machen  aber 
die  Kiushiu  -  Leute,  die  von  ihren  Landsleuten 
selbst  als  die  roheste  Bevölkerung  Japans  ge- 
schildert wurden,  keinen  üblen  Eindruck  und 
bei  geeigneter  Anleitung  liefse  sieh  mit  ihnet. 
gevvifs  Gutes  erreichen. 

Die  Tagelöhner  erhalten  geringen  Lohn  isi»  , 
bis  1  sind  dafür  aber  auch  mit  wenig  Arbeit 

zufrieden.  Für  Wohnung,  Kleidung  und  Leben 
braucht  der  japanische  Arbeiter  wenig,  kaum 
mehr  als  für  seine  Cigaretten  und  seinen  Tabak, 
der  übrigens  für  unseren  Geschmack  fürchterlich 
ist.  Was  etwa  übrig  bleibt,  wird  wohl  meist 
für  den  beliebten  Sake  (Keisschnapsl  verwendet. 
Im  Accord  bei  den  Bauunternehmern  wird  unter 
strenger  Aufsicht  fleifsiger  gearbeitet ;  man  glaubt 
da  manchmal  in  einen  Bienenstock  zu  sehen, 
wenn  Kinder,  Frauen  und  Männer  beim  Aus- 
schachten mit  ihren  Tragkörben  auf  und  ab  laufen. 
Den  höchsten  Lohn  erhielten  die  Maurer,  Schlosser 
und  Schmiede  (l,HO,  1,7t»,  1,H0  ,.H).  Den  ge- 
lernten Handwerkern  mnfs  man  ziemliche  Oe- 
Bchickliehkeit  und  gutes  Auffassungsvermögen 
zugestehen.  Auch  glaube  ich,  dafs  die  Arbeiter 
z.  B.  die  Handfertigkeit  beim  Walzen  sich  schnell 
aneignen  werden.  In  den  Zeitungen  las  man 
manchmal  von  Unzufriedenheit  darüber,  dafs  bei 
steigenden  Lebensmittelpreisen  und  neuen  Steuern 
die  Löhne  nicht  mitgewachsen  wären. 

Die  Arbeiter  gehören  wohl  alle  gröfseren 
Gesellschaften  an,  deren  Mitglieder  untereinander 
gut  zusammenhalten  und  sich  an  Abzeichen  er- 
kennen, die  sie  auf  ihren  Kücken  tragen.  Ob 
nnd  wie  weit  diese  Vereinigungen  sich  mit  social- 
demokratischen  Fragen  beschäftigen,  habe  ich 
nicht  in  Erfahrung  bringen  können;  nur  soviel 
hörte  ich,  dafs  die  Kegierung  bemüht  ist.  die 
Erörterung  solcher  Fragen  einfach  zu  unter- 
drücken.   Einig.-  Zeitungen,  die  eine  Art  sooi.il- 
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demokratischen  Programms  veröffentlicht  haben, 
sollen  contiscirt  worden  sein. 

Was  die  geringe  Arbeitsleistung  der  Kulis 
im  Tagelohn  anlangt,  so  mufs  man  dabei  berück- 
sichtigen, dafs  ihnen  Meister  und  Beamte  des 
Werkes  mit  wenig  gutem  Beispiel  vorangehen. 
Was  wfirde  man  bei  uns  wohl  sagen,  wenn  ein 
Meister  des  Morgens  um  9  Uhr  mit  weifsen  Hand- 
schuhen und  zierlichem  Spazierstöckchen  ankäme 
und,  statt  die  Arbeit  fleifsig  zu  beaufsichtigen, 
sich  in  seine  Stube  setzte  und  Zigaretten  rauchte  ? 
Die  Ingenieure  bekommt  man  überhaupt  kaum 
zu  sehen,  aufser  wenn  es  gilt,  Gäste  umherzu- 
fübren.  Dafs  dabei  die  Behandlung  der  Bau- 
materialien nicht  immer  die  beste  ist  und  manche 
Arbeiten  nicht  gerade  sachgemäfs  ausgeführt 
werden,  ist  erklärlich.  Welche  Schwierigkeiten 
aber  gemacht  wurden,  wenn  man  dergleichen 
Mil'sstände  abstellen  oder  Verfehltes  umändern 
wollte,  dürfte  für  unsere  Begriffe  schwer  ver- 
ständlich sein.  Nach  deutschen  Begriffen  ist  für 
eiueu  grofsen  industriellen  Betrieb  der  Gehorsam 
sregen  die  Vorgesetzten  eine  unerläfsliche  Be- 
dingung und  man  würde  jedenfalls  nicht  zögern, 
einen  Ingenieur,  der  seinem  Vorgesetzten  nicht 
gehorchte,  bald  zu  entlassen.  Ebenso  würde  sich 
ein  Werk,  das  einen  neuen  Betrieb  von  Aus- 
ländern zu  lernen  hätte ,  wohl  wundern  ,  wenn 
seine  Beamten  jnst  das  Gegentheil  von  dem  thun 
wollten,  was  ihnen  diese  Ausländer  nach  bestem 
Wissen  und  Können  anrathen.  Ans  Japan  könnte 
ich  in  dieser  Beziehung  aber  Sachen  erzählen, 
Jie  mehr  für  ein  humoristisches  Blatt  als  für 
unsere  Zeitschrift  passen  würden.    Dafs  es  auf 


dem  Werke  ein  Heer  von  Beamten  gab,  sei  nur 
nebenbei  erwähnt.  Es  ist  das  gewifs  ganz  ver- 
ständlich. Wenn  ein  Land  eine  neue  Industrie 
auf  Staatskosten  bei  sich  einführen  will,  so  wird 
es  sich  sicher  empfehlen,  recht  Vielen  die  Ge- 
legenheit zum  Erlernen  des  Nenen  zu  bieten. 

Es  ist  anzunehmen,  dafs  unter  den  geschil- 
derten Verhältnissen  die  Japaner  ihren  Stahl 
nicht  gerade  billig  erzeugen.  Leider  ist  es  in 
der  Zeit  meines  Aufenthaltes  in  Japan  nicht  dazu 
gekommen,  die  Herstellungskosten  des  fertigen 
Walzeisens  festzustellen.  Es  konnte  nur  ein 
Voranschlag  gemacht  werden,  nach  welchem  sich 
die  Tonne  Martineisen  auf  52,04  Yen  =107, 72t M 
und  die  Tonne  Beasemerblöcke  auf  54,27  Yen 
=  112,84  rM  Selbstkosten  stellen  würde.  Da 
aber  bei  dieser  Berechnung  die  sog.  Kinderkrank- 
heiten des  Betriebes  wohl  kaum  die  richtige 
Würdigung  erfahren  haben,  wird  man  nicht  fehl- 
gehen, wenn  man  selbst  diese  Zahlen  noch  als 
zu  niedrige  ansieht.  Dafs  dabei  das  fertige 
Eisen  nach  dem  Verlassen  des  Walzwerkes  einen 
Verkaufspreis  erreichen  wird,  der  die  Preise 
unserer  Industrie  weit  hinter  sich  lassen  dürfte, 
braucht  nicht  besonders  betont  zu  werden. 

Nach  meiner  Ueberzeugung  schätzt  man  die 
Jupaner  bei  uns  und  schätzen  vor  allem  die 
Japaner  sich  selbst  viel  zu  hoch  ein.  Ich  will 
gern  zugeben,  dafB  Japan  in  den  34  Jahren,  die 
seit  der  sog.  Restauration  vergangen  sind,  Vieles 
erreicht  hat;  aber  was  es  sich  bisher  angeeignet 
hat,  ist  noch  nicht  genügend  verarbeitet  worden. 
Ob  es  die  Kraft  hat ,  das  Uebernommene  sach- 
gemäi's durchzuführen,  mufs  erst  die  Zukunft  lehren. 


Die  neuen  Stahlwerke  von  Bell  Brothers.* 


Vor  ungefähr  zwei  Jahren  wurden  die  Ver- 
suche, welche  Bell  Brothers  machten,  um  basi- 
schen Stahl  herzustellen,  welcher  den  Be- 
dingungen des  Lloyd  und  der  Admiralität  ge- 
nügte, von  den  englischen  Hüttenleuten  mit 
Interesse  verfolgt.  Bis  dahin  wurde  basischer 
Stahl,  auf  gewöhnlichein  Wege  aus  Cleveland- 
Eisen  erzeugt,  nicht  als  vollwerthig  angesehen, 
and  erst  das  Sauiter  -  Verfahren,  welches  ja 
allgemein  bekannt  ist,  soll  es  ermöglicht  haben, 
einen  basischen  Stahl  herzustellen,  der  dem 
-sauren"  vollständig  ebenbürtig  ist.  Auf  diese 
Erfolge  hin  wurde  sodann  ein  grofses  Stahlwerk 
auf  den  Clarence-Werken  am  Tee  erbaut.  Dieses 


•  Nach  „Iron  and  Coal  Trade*  Review"  Nr.  17:44 
vom  24.  Mai  1901. 


neue  Stahlwerk  wurde  von  einer  Anzahl  Mit- 
glieder der  North -East  Institution  und  dem 
Heransgeber  der  „Iron  and  Coal  Trades  Review" 
am  21.  Mai' d.  J.  besucht.  Als  im  Jahre  1854 
die  ersten  drei  Hochöfen  angeblasen  wurden, 
erzeugten  diese  im  ersten  Jahre  12  536  t  Roh- 
eisen, später  stieg  die  Jahreserzeugung  auf 
20  000  t,  und  die  jetzige  gröfsto  Wochenerzeugung 
ist  913  t  gegen  150  t  vor  45  Jahren. 

Eine  der  neuesten  Verbesserungen  ist  die 
Anlage  einer  Koksofengruppe  mit  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse,  welche  in  der  Woche 
llOOt  Koks  zu  liefern  vermag.  Auch  die  Ge- 
bläsemaschinen sind  verstärkt  worden. 

Ueber  die  neue  Stahlwerksanlage  werden 
folgende  officielle  Erläuterungen  gegeben:  DaB 
flüssige  Roheisen  wird  in  Pfannen  abgestochen 
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und  direct  dem  300-t-MiBcher  zugeführt.  Dieser 
Mischer  wird  mit.  Gas  geheizt,*  welches  in 
drei  Generatoren  erzeugt  wird.  Die  vier  Martin- 
öfen haben  jeder  ein  Fassungsvermögen  von  45  t. 
Die  Generatoren  werden  automatisch  beschickt 
und  die  Luft  wird  mittels  Gebläse  hinein- 
geblasen. Der  Mischer,  ähnlich  einein  kipp- 
baren Martinofen,  **  kippt  das  Roheisen  in 
eine  25  t  -  Pfanne,  welche  hydraulisch  gehoben 
wird  und  dasselbe  den  Martinöfen  zufuhrt. 
Die  Stahlrohblöcke  werden  in  mit  Kohlen  direet 
geheizten  Purchweichungsgruben  eingesetzt  und 
auf  einein  Trio  von  drei  Gerüsten  mit.  etwa 
810  mm  WalzdurchnieR?er  ausgewalzt.  Die 
Walzenzugmaschine  ist  eine  stehende  Verbund- 
maschine mit  (Kondensation.  Ein  elektrischer 
Laufkrahn   vou    10<U  Tragfähigkeit  kann  die 

•  Sieh,-  „Stahl  und  Kiscn"  11XJO  Nr.  15  S.  771. 


completen  Gerüste  auswechseln,  so  dafs  das 
Walzwerk  geeignet  ist,  in  kurzer  Zeit  die  ver- 
schiedenen Profile  zu  walzen,  da  immer  ein 
Gerüst  fix  und  fertig  in  Hereitschaft  ♦  gehalten 
wird.  Nachdem  zwei  hydraulische  Scheereii 
die  vorgewalzten  Blöcke  auf  die  gewünschte 
Länge  geschnitten  haben,  werden  letztere  dan  h 
elektrisch  angetriebene  Schiebevorrichtungen  den 
verschiedenen  Stichen  zugeführt.  Elektrisch  an- 
getriebene Rollengänge  bringen  das  fertige  Walz- 
gut zu  den  Warmsägen.  Es  Bind  zwei  Warm- 
lager  vorhanden,  eins  für  schwere  und  eins  für 
leichte  Profile.  Die  zweite  Säge  steht  etwa 
88  m  von  der  Walze  entfernt.  Auch  die  lie- 
wegnng  des  Walzguts  zu  den  Richtinaschinrn 
u.  s.  w.  geschieht  elektrisch.  /.. 


15 


780. 


*  Aebnliche  Hinrichtungen  sind  für  die  neuen 
Fertigstrafsen  der  Rheinischen  Stahlwerke  in  Meidrri.b 
getroffen  worden. 


Amerikanische  Eisenhütten  und  deren  Hilfsmittel. 

Von  Ernst  Langheinrich. 

(Fortsetzung  von  Seite  1184.) 


Walzwerksanlagen,  die  zum  Theil  äufserst 
veraltet  sind,  theilweise  aber  auch  sehr  rasch 
durchgeführte  Verbesserungen  erkennen  lassen, 
besitzt  die  American  Iron  and  Steel  Com- 
pany in  Pittsburg.  (Figur  44.)  Die  Walz- 
werke erzeugen  namentlich  |J->  H".  <  -  Eisen, 
Hundeisen,  Haudelseisen  aller  Art,  kaltgewalzte 
Wellen  u.  s.  w.  Die  von  den  Plockdrückern 
kommonden  Pessemer-  und  Martinblöcke  werden 
durch  zwei  Laufkatzen,  welche  durch  Draht- 
seile von  auf  Flur  stehenden  Windwerks- 
maschinen aus  bedient  werden,  in  die  mit 
Naturgas  gebeizten  Tieföfen  eingesetzt,  aus- 
gezogen und  auf  die  zu  den  beiden  Blockstral'sen 
führenden  Srhmalspurwagen  gesetzt.  Die  Tief- 
öfen sind  unter  den  beiden  Katzenbahnen  in 
zwei  langen  Reiben  angeordnet.  Die  Katzen 
arbeiten  sehr  rasch,  sind  in  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit aber  beschränkt,  da  entweder  nur  mit 
gewöhnlichen  Plockzangen  gearbeitet  wird,  die, 
von  Arbeitern  gefafst,  an  die  Blöcke  an- 
geschlagen werden,  oder,  da  man  nur  Plock- 
zangen verwendet,  die  mit  besonderen,  daran 
sitzenden  Hülfszangen  geöffnet  und  geschlossen 
werden.  Peim  Verfahren  der  Katzen  werden 
die  Hülfszangen  in  Tragbilgel  eingelegt,  welche 
au  den  Katzen  hängen. 


Die  zu  den  Rlockstrafsen  fahrenden  Block- 
wagen werden  durch  Drahtseile  bewegt  und 
haben  um  Drehzapfen  kippbare  Obertheile. 
welche  die  Hlöcke  in  aufrechter  Stellung  auf- 
nehmen. Die  Plockwagenobertheile  tragen  ferner 
auf  seitlichen  Zapfen  Rollen,  welche  in  neben 
dem  Schmalspnrgeleise  dicht  vor  dem  Zufnhr- 
rollgang  der  Plockstrafse  angebrachte  Führungen 
aus  A  -  Eisen  treten;  der  Wagenobertheil  kippt 
dabei  auf  den  Rollengang  zu  und  der  Block  wird 
durch  den  Rollengang  zur  Blockwalze  getragen. 
Beim  Rückziehen  des  Blockwagens  richtet  »ich 
der  Wagenobertheil  wieder  auf. 

Die  kleinere  Plockstrafse  ist  gänzlich  ver- 
altet. Die  gröfsere  Plockstrafse  hat  etwa  1000  mm 
Walzendnrchmesser  und  wird  durch  eine  schwere 
Zwillings-Reversirmaschino  unmittelbar  angetrie- 
ben ;  die  Strafse  arbeitet  Behr  flott.  Zum  Kanten 
dieneu  zwei  vor  der  Plockwalze  zu  beiden  Seiten 
des  Rollganges  sich  gegenüber  liegende,  doppelt 
wirkende  hydraulische  Cy linder,  deren  Kolben- 
stangen Köpfe  mit  schrägen  Flächen  tragen.  Soll 
der  Block  verschoben  werden,  so  werden  die 
beiden  Köpfe  so  weit  auf  denselben  zu  bewegt, 
bis  sie  ihn  berühren;  werden  uuu  beide  Köpfe 
nach  der  einen  oder  andern  Seite  mit  derselben 
Geschwindigkeit  verfahren,  so  wird  der  zwischen 
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den  Köpfen  befindliche  Block  am  das  betreffende 
Stack  verschoben.  Gekantet  wird,  indem  man 
den  einen  Kopf  auf  den  Block  zugehen  läfst, 
während  man  den  andern  Kopf  stillstehen  läfst. 
Das  Verschieben  und  Kanten  geschieht  sehr  rasch 
und  folgt  das  letztere  gewöhnlich  ganz  unver- 
mittelt auf  das  erstere.  Die  ausgewalzten  Blöcke 
werden  unter  einer  stehenden,  von  nuten  schneiden- 
den Excentorscheere  geschnitten.  Die  Blockenden 
fallen  unmittelbar  auf  ein  hinter  der  Scheere 


durch  Naturgas  geheizte  Herdöfen  eingesetzt. 
Diese  Einrichtung  ist  äufserst  rückständig;  das 
Einsetzen  eines  Blockes  orfordert.  12  bis  15 
Mann  und  dauert  sehr  lange.  Das  Ausziehen 
erfolgt  durch  gewöhnliche  hydraulische  Packet- 
I  zieher  und  zwar  wird  der  Block  so  weit  aus- 
!  gezogen,  bis  er  vom  Drehkrahn  mittels  einer 
gewöhnlichen  Blockzange  gefafst  werden  kann. 
Der  Krahn  legt  den  Block  vor  das  erste  Ka- 
liber der  ans  3  Gerüsten  bestehenden  Triostralse 
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Figur  44.  Hlockwalzwerk 
der  American  Iron  and  Steel  Company  in  Pittaburg. 
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A  Tieföfen.    U  Ltiflb*linan  mit  Laufkatzen    «'  Schmalapurgoleise.    />  Biockwagen.    E  BlorkzufUtirurig»-Rii|Ung mie    F  AU« 
Blorkatrafa«     G  Neue  Blockatraf**,.    11  K»nl-  und  Verachiebevomrhtung.  J  Blockscheereo.    K  Blotkendenverluder.    /.  S.hmal- 
sparwagen  für  die  Blockenden,    il  Seh  malspur  geleUe.    N  Block  verladevorrirhtung.    n  SchmaUpuriger  Blockwagen.  i'Schmal- 
apnrgeleiaa.    Q  Blockverladevorrichlung.    K  Schmalapuriger  Biockwagen.    .s  ! 

unter  dem  Kollgang  angebrachtes  Transportband, 
durch  welches  sie,  genau  wie  in  Homestead,  auf 
schmalspurige  Wagen  verladen  werden.  Die  ge- 
schnittenen Blöcke  laufen  gegen  einen  Vorstofs 
und  werden  durch  einen  auf  der  einen  Seite  des 
Hollganges  befindlichen  liegenden  hydraulischen 
t'ylinder  auf  einen  auf  der  andern  Seite  des 
Rollganges  stehenden  Plattformwagen  geschoben. 

Wenn  die  Blöcke  zu  schweren  Trägern  aus- 
gewalzt werden  sollen,  werden  sie  schon  auf  der 
Blockstrafse  etwas  profilirt.  Diese  Blöcke  werden 
durch  Locomotiven  unter  einen  hydraulischen  Dreh- 
krahn gefahren  und  mittels  Einsetzschaufel  in  zwei 


von  etwa  850  mm  Walzendnrchmesser.  An  der 
Strafse  sind  nur  Dachwippen  vorhanden  und 
mufs  der  Block  gehebelt  werden.  Die  Strafse 
ist  ältester  Bauart;  nur  durch  mechanisches 
Verfahren  der  Hebelrollen  auf  den  Lnftbahnen 
ist  dafür  gesorgt,  dafB  etwas  Menschenarbeit 
gespart  wird. 

Besser  ist  die  Einrichtung  des  Trägerwalz- 
werks für  kleinere  Profile,  Weichenplatten  u.  s.  w. 
Die  Blöcke  für  dieses  Walzwerk  werden  auf  der 
Blockstrafse  nicht  profilirt,  sondern  nur  recht- 
eckig gewalzt.  Das  Einsetzen  der  Blöcke  in 
die  mit  Naturgas  geheizten  Flammöfen  erfolgt 
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durch  elektrische  Maschinen,  ähnlich  wie  in  Home-  dafs  immer  nur  ein  Stab  in  der  Strafte  sein 

stead,  indem  ein  elektrisch  voran  bewegter  Haum,  kann  und  dafs  die  Stablänge  »ehr  begrenzt  ist. 

welcher  auf  einem  längs  der  Oefen  elektrisch  ver-  Die  von  der  kloinen  Blockstrafse  kommenden 

fahrbaren  Wagen  angebracht  ist,  vor  die  Blöcke  Blöcke  gehen  theilweise  zu  einem  Special- 


stöftt  und  diese  in  den  Ofen  schiebt.  Das  Aus- 
ziehen erfolgt,  durch  gewöhnliche  hydraulische 
Packetzieher  direct  auf  einen  zum  ersten  Kalibor 
der  Strafse  führenden  Rollgang,  indem  eine  ge- 
wöhnliche Zange  an  den  Block  angeschlagen 
wird.  Das  Ausziehen  ist  umständlich  und  zeit- 
raubend und  erfordert  viel  Leute.    Die  Walzen- 
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strafte  hat  etwa  750  mm  Walzenabstand  und 
besteht  ans  zwei  Triogerüsten.  Zum  Bewegen 
des  Blockes  während  des  Walzens  dienen  zwei 
seitlich  verfahrbare  üeberhebevorrichlungen  mit 
angetriebenen  Rollen.  Eine  dieser  Vorrichtungen 
steht  vor,  eine  hinter  der  Walze  und  für  jede 
steht  eine  weitere  Vorrichtung  als  Reserve  bereit. 
Diese  Ueberhebevorrichtungen  gleichen  den  im 
Homesteader  Trägerwalzwerk  benutzten  fast  voll- 
ständig; nur  wird  auch  das  Auheben  des  Rollen- 
tisches  durch  Elektromotoren  mittels  Zahnstangen 
besorgt,  so  daft  also  die  Zuführung  von  Druck- 
wasser fortfallen  kann.  Die  Ueberhebevorrich- 
tungen arbeiten  äufterst  flott,  sie  haben  aber 
mit  den  Homesteader  den  Uebelstand  geraein, 


walzwerk  für  kleinere  R  u  n  d  e  i  s  e  n ,  einet 
sehr   interessanten   und   sehenswerthen  Anlag? 
(Figur  45).    Dieselbe  besteht  aus  zwei  kleinen, 
mit  Naturgas  geheizten  Herdöfen,  dem  continuir- 
lichen,  aus  sieben  hintereinander  liegenden  Duo- 
gerüsten bestehenden  Vorwalzwerk,  dem  aus  zwei 
Triogerüsten   und    einem    Duogeriist  bestehen- 
den   Fertigwalzwerk,  der 
Scheere  und  der  Verlade- 
und  Transportvorrichtung. 
Das  Vor-  und  das  Fertig- 
walzwerk werden  durch  je 
eine  besondere  Maschine  an- 
getrieben.    Das  Einsetzen 
der  kleinen,  vom  Blockwab- 
werk kommenden  Blöcke  von 
etwa   120  mm  im  Quadrat 
erfolgt  durch  eine  Laufzan?e 
von  den  schmalspurigen  Wa- 
gen aus,  das  Ausziehen  der 
erwärmten    Blöcke  mittels 
Handzange  und  das  Trans- 
portiren zur  Strafse  mittels 
Laufzange. 

Der  Block  wird  direct 
in  das  Kaliber  des  ersten. 
Gerüstes  der  ans  sieben  fe- 
rnsten bestehenden  eontinuir- 
lichen  Strafse  eingesteckt, 
die  Gerüste  sind  gleich  weit 
voneinander  entfernt  und  er- 
halten durch  entsprechende 
Schrägradgetriebe  zuneh- 
mende Geschwindigkeit,  so 
daft  also  das  erste  Gerüst 
am   langsamsten,   das  .sie- 
bente Gerüst  am  raschestem 
läuft,  entsprechend  der  Quer- 
schnittsabnahrae.  Zwischen 
dem  ersten  und  zweiten  und 
dem  zweiten  und  dritten  fe- 
rnst sind  langsam  umlaufende  Rollen  angebracht, 
welche  hier  den  Stab  von  Kaliber  zu  Kaliber  tragen: 
zwischen  den  übrigen  G  erüsten  ist  diese  Einrichtung 
nicht  nöthig,  da  der  Stab  noch  in  dem  einen  Kaliber 
steckt,  wenn  er  das  nächste  erreicht.    Der  Stab 
hat  nach  dem  Durchgang  durch  das  erste  Kaliber 
rechteckigen  Querschnitt,  nach  dem  Durchgang 
durch  das  zweite  Kaliber  ebenfalls  rechteckigen 
Querschnitt  und  nach  dem  Durchgang  durch  da.* 
dritte  Kaliber  ovalen.     Die  Querschnitte  nach 
dem  Durchgang  durch  das  vierte,  fünfte,  sechste 
und   siebente   Kaliber   sind   quadratisch,  oval, 
quadratisch  und  oval.     Die  Einführung  in  da* 
quadratische  vom  ovalen  Kaliber  erfolgt  durch 
hinter  den  ovalen  Kalibern  angebrachte,  schwach 


Figur  45. 

Rund-  und  XtabeiKenwalzwerk 
der  American  Iron  and  Steel 
Company  in  Pittshiirg. 

.4  Wärmöfen. 

H  Cootinuirliches  Vorwaliwerk. 
c  FertigwaUwerk  fOr  Kuruifi*<>ri 
Ii  Schoerenrultgatip. 
A.'  Kundeiienschoerc. 
f  W.-irmofen. 
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schraubenförmig  gewundene  Führungen,  wodurch  j 
der  austretende  Stab  um  die  eigene  Achse  gedreht 
und  richtig  in  die  Kinfiihrung  vor  dem  Quadrat- 
kaliber gebracht  wird.  Die  Führungen  hinter 
den  Ovalkalibern  sind  etwas  um  die  eigene  Achse 
drehbar  angeordnet,  so  dal»  ein  Hinstellen  möglich 
ist.  Her  vorgewalzto  Stab  gelangt  nun  zur  Fertig-  I 
strafse,  wird  dort  in  gewöhnlicher  Weise  fertig- 
gewalzt, auf  das  Warmlager  gebracht  und  dort 
so  weit  erkalten  gelassen,  dafs  er  mit  Hand- 
ledern angefafst  werden  kann.  Kr  wird  nun  auf 
der  stehenden  Excenterseheere  geschnitten  und 
sofort  über  zwei  ansteigende  Transporteure  mit 
angetriebenen  Rollen  zum  Kaltwalzwerk  oder  zu 
den  Vcrladevorriehtungen  auf  Normalspur-  und 
Schmalspurwagen  gebracht. 

Bemerkenswert h  siud  ferner  eine  Reihe  von 
Stabstrafsen  mit  je  drei  Triogerüsten,  welche  je 
paarweise  mittels  Behr  breiter  Riemen  und  einer 
im  Dach  liegenden,  sehr  schweren  Transmission  ; 
dnreh  liegende  Oorlifsinasehinen  angetrieben  1 
»erden.  Vor  jeder  Strafse  liegt  ein  mit  Natur- 
gas geheizter  Herdofen  mit  zwei  Ziehthnrru,  ans 
welchen  die  Blöcke  mittels  Handzange  in  einen 
Trichter  vor  dem  Ofen  ausgezogen  werden.  Die 
Blöcke  fallen  durch  den  Trichter  auf  einen  sehr 
rasch  laufenden  Rollgang  und  werden  durch  diesen 
sofort  in  das  erste  Kaliber  getragen.  Die  letzte 
Hollgangsrolle  ist  aus  einem  starken  Bandeisen 
hergestellt  und  so  lang,  dafs  sie  vor  den  drei 
Gerüsten  Hinlauft ;  sie  erleichtert  an  jeder  Stelle 
der  Strafse  das  Einstecken  zwischen  Unter-  und 
Mittelwalze. 

Sehr  gntc  und  leistungsfähige  Walzwerks- 
anlagen besitzt  die  Illinois  Steel  Company 
iu  Süd-Chicago  und  in  Joliet.  Die  schens- 
wertheste  Anlage  in  Süd-Chicago  ist  das  Block- 
walzwerk mit  dem  Schienen-  bezw.  Billetwalz- 
werk  (Figur  -DJ),  welches  eine  Leistungsfähigkeit 
von  mindestens  1000  t  in  24  Stunden  besitzt. 
Bas  Nachwärmen  der  von  den  Blockdrückern 
kommenden  Blöcke  erfolgt  genau  wie  in  Home- 
«ead  in  geheizten  Tieföfen  mit  darüber  liegenden 
elektrischen  Einsetz-  und  Ausziehkrähtien,  welche 
selbstgreifende  Zangen  haben.  Es  sind  zwölf 
theils  mit  Petroleum,  theils  mit  Generatorgas 
geheizte  Tieföfen  für  je  zehu  Blöcke  und  drei 
elektrische  Einsetz-  bezw.  Ausziehkrilhne  vor- 
banden. Einige  der  Tieföfen  können  anlserdem 
noch  durch  die  früher  allein  angewandten  hydrau- 
lischen Drehkrahne  mit  hydraulisch  bethat  igten 
Zangen,  welche  aber  schwerfällig  arbeiten,  bedient 
werden.  Das  Verschieben  der  Tiefofendeckel 
erfolgt  durch  seitlich  angebrachte  Drahtseile, 
welche  sich  auf  unter  der  Ofenbühne  befindliche 
und  auf  Wellen  ausrückbar  angebrachte  Trommeln 
auf-  und  abwickeln.  Die  elektrischen  Krahne 
setzen  die  Blöcke  auf  einen  vor  das  Blockwalz-  ] 
werk  fahrenden  Schmalspurwagen  mit  seitlich  '■ 
«m  einen  Zapfen  auf  der  W'agenplattform  kipp-  { 


barem  Obertheil.  Das  Verfahren  des  Wagens 
erfolgt  durch  ein  von  einer  Zwillingsdampf- 
masehine  bewegtes  Drahtseil.  Der  Wagenober- 
theil  trägt  auf  der  dem  Blockwalzwerk  zuge- 
wendeten Seite  einen  hakenförmigen  Ansatz,  in 
welchen  der  Kreuzkopf  der  Kolbenstange  des 
vor  dem  Rollgang  liegenden  hydraulischen  Kipp- 
cyünders  fafst.  Wenn  der  Kolben  des  letzteren 
nach  unten  bewegt  wird,  wird  der  Wagenober- 
theil  gekippt  und  der  Block  auf  den  Rollengang 
gelegt. 

Das  Blockwalzwerk  ist  ein  Triowalzwerk  von 
etwa  itOO  mm  Walzenabstand  mit  einem  Hebe- 
tisch vor  und  hinter  der  Walze.  Vor  der  Walze 
befindet  sich  der  Kant-  und  Verschiebe-Apparat 
mit  drei  Spitzenreihen.  Gekantet  wird,  indem 
man  den  Rollentisch  mit  dem  darauf  liegenden 
Block  auf  eine  der  Spitzenreihen  des  Kantwagens 
senkt.  Obwohl  das  Blockwalzwerk,  wie  schon 
bemerkt,  in  24  Stunden  mindestens  für  1000  t 
fertiggewalzte  und  gesagte  Schienen  verblockt, 
braucht  die  Antriebsmaschine  nicht  mehr  als 
5f>  Umdrehungen  zu  machen.  Das  Schneiden 
der  Blöcke  erfolgt  auf  einer  liegenden  Excenter- 
scheere;  die  Blockenden  fallen  hinter  derselben 
auf  einen  Transporteur,  welcher  sie  abwechselnd 
in  zwei  feststehende  eiserne  Tröge  befördert. 
Ist  ein  Trog  gefüllt,  so  werden  die  Blockenden 
aus  demselben  mit  Hülfe  einer  mit  drei  Ketten 
am  Ausleger  eines  sehr  leichten ,  hydraulischen 
Drehkrahns  hängenden  Handzange  auf  Schmal- 
spurwagen verladen.  Von  der  Blockschoere  aus 
laufen  die  Blöcke  direct  über  einen  langen  Roll- 
gang bis  zum  Schienenwalzwerk.  Es  ist  aber 
auch  Vorsorge  getroffen,  dafs  zu  kalt  gewordene 
Blöcke  mit  Hülfe  einer  elektrisch  betriebenen 
Luftbahn  in  einem  seitlich  stehenden  Herdofen 
nachgewärmt  und  wieder  auf  den  Rollgang  zurück- 
gebracht werden  können. 

Das  Schienenwalzwerk  besteht  aus  zwei 
Strafsen,  welche  mit  je  einer  besonderen  Schwung- 
raddampfmaschine  versehen  sind.  Sämmtliche 
Walzen  haben  ungefähr  700  mm  Durchmesser. 
Die  erste  Strafse  besteht  ans  dem  ersten  Trio- 
Vorwalzgernst  und  dem  Trio-Fertiggeriist,  die 
zweite  Strafse  besteht  aus  dem  zweiten  und 
dritten  Trio-Vorwalzgerüst.  Die  Maschine  der 
ersten  Strafse  hat  1372  mm  Durchmesser  und 
H)7limni  Hub  und  macht  nur  etwa  70  Um- 
drehungen, die  Maschine  der  zweiten  Strafse 
hat  11  IN  mm  Durchmesser  und  Di76  mm  Hub 
und  macht  zwischen  70  und  HO  Umdrehungen. 
Im  ersten  Gerüst  liegen  fünf,  im  zweiten  und 
dritten  Gerüst  je  drei  und  im  Fertiggerüst  zwei 
Stiche.  Das  erste  Gerüst  hat  Hobetischc  vor 
und  hinter  der  Walze;  um  den  Block  auf  den 
Tischen  in  der  richtigen  Lage  zu  erhalten,  sind 
die  Rollen  mit  Eindrehungen  versehen.  Zum 
Verschieben  und  Kanten  des  Blockes  sind  vor 
der  Walze  eine  Anzahl  feststehender  Daumen 
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angebracht,  auf  welche  der  Block  mit  «lern  Hebe- 
tisch  gesenkt  wird.  Da«  zweite  und  dritte  Ge- 
rüst haben  nur  testliegende  Rollgäuge  für  die 
Stiebe  zwischen  Mittel-  und  l'nterwalze,  und  für 
den  Stich  zwischen  Mittel-  und  Oberwalze  hinter 
der  Walze  je  einen  schmalen  Hebetisrh  mit  an- 
retriebenen  Rollen,  welche  mit  entsprechenden 
Kindrehungen  versehen  sind.  Der  Hebetisch 
hinter  dem  zweiten  Vorwalzgerüst.  kann  mehrere 
Stiche  aufnehmen ;  es  ist  dies  nöthig,  da  das 
zweite  Vorwalzgerüst  zum  Fertigwalzen  von 
lüllets  von  loo  X  100  mm  in  drei  Stichen  dient. 


I 


Vor  den  dritten  Stich   gelangen  die 


dem 


zweiten  Kaliber  austretenden  Stabe,  indem  sie 
durch  vor  dem  Gerüst  und  zwischen  den  Roll- 
srangsrollen  angebrachte  schräge  Führungen  in 
entsprechende  Ausdrehungen  der  Rollgaiigsrolleii 
und  zwischen  passend  angebrachte  Führungen 
geleitet  werden.  Vor  der  Stauche  ist  dafür  ge- 
borgt, dal's  der  Stab  durch  an  den  Kührungen 
angebt  achte  Ansätze  um  MO "  gedreht  wird  und 
«laiin  erst  zwischen  die  betreffenden  Führungen  und 
in  die  Kindrehungen  der  Rollen  fallt.  Von  dem 
Hollgang  hinter  der  zweiten  Schienenvorw  alze 
auf  den  Kollgang  vor  der  dritten  Vorwalze 
werden  die  Stabe  durch  einen  zwischen  beiden 
Kollgängen  liegenden,  hydraulisch  bewegten  Ilebel- 
apparat  gelegt.  Ans  dem  dritten  Stich  auf  der 
dritten  Vorwalze  laufen  die  Schienen  über  den 
h'ollentisch  hinter  der  Walze  auf  einen  langen, 
schmalen  Rollgang,  und  werden  von  diesem 
mittels  hydraulisch  bewegter  nnd  unter  dem 
Hollengang  versenkbarer  Hebel  anf  den  hoch- 
liegenden  Rollengaug  vor  den  Kalibern  zwischen 
Mittel-  und  Oberwalze  des  Fertiggerüstes  gelegt. 
Her  Stab  läuft  über  den  Rollengang  durch  das  vor- 
letzte Kaliber  nnd  wird,  nachdem  er  aus  diesem 
ausgetreten,  durch  schräge  Führungen  auf  den 
Rollengang  hinter  dein  Fertiggerüst  vor  das  letzte 
Kaliber  zwischen  Mittel-  und  l'nterwalze  gebracht. 
I>ie  aus  dem  Fertigkaliber  austretende  Schiene 
lauft  über  einen  schmalen  Rollengang  am  dritten 
Vorwalzgerüst  vorbei  vor  die  vierfache  Wann- 
sage, wo  sie  geschnitten  wird.  Die  geschnittenen 
Schienen  laufen  nun  durch  eine  Warmricht- 
maschine  auf  den  Rollgang  vor  dem  dreifachen 
Wamilager  und  werden  dort  durch  von  Dampf- 
maschinen bewegte  Schlepper,  welche  genau 
wie  in  Homestead  ausgeführt  sind,  auf  das  Warm- 
lager gezogen.  Die  Einrichtungen  des  zweiten 
und  dritten  Vorwalzgerfistes  und  des  Fertig- 
walzgerfistes  lassen  zu,  dafs  beständig  zwei 
^täbe  in  ein  und  demselben  Gerüst  bearbeitet 
werden  können. 

Das  Walzwerk  arbeitet  äul'serst  Hott  und 
alle  Bewegungen  werden  rasch  und  mit.  grofser 
Sicherheit  ausgeführt  ;  nur  treten  mitunter  kleine 
Störungen  auf,  indem  die  Stäbe  nicht  richtig 
kanten.  An  jedem  Gerüst  hat  man  deshalb 
''inen   Mann  mit  Spitze   und  Zange  besonders 

XXII« 


aufgestellt  oder  auch  einen  in  der  Nähe  postirten 
Maschinisten  mit  diesen  Werkzeugen  ausgerüstet 
und  werden  die  kleineu  Störungen  durch  diese 
Leute  ohne  jeden  Aufenthalt  beseitigt.  Sobald 
die  auf  das  Warmlager  gezogenen  Schienen 
schwarz  geworden  sind,  werden  sie  durch  schräg 
unter  dem  Warmlagcr  liegende  hydraulische 
Cylinder,  deren  Kolbenstangen  mit  Kreuzköpfen, 
welche  Mitnehmer  tragen,  versehen  sind,  über 
schräg  ansteigende  Schienen  auf  die  Plattform 
eines  Schienentransportwagens  geworfen,  welcher 
durch  eine  Locomotive  auf  einem  Xormalspnr- 
geleise  vom  Wamilager  zu  den  Kaltlngern  der 
Schieneuzurichterei  verfahren  werden  kann.  Die 
Kaltlager  liegen  zu  beiden  Seiten  des  Normal- 
spurgeleises.  Die  Plattform  des  Wagens  ruht 
mit  zwei  Kniehebeln  auf  jeder  Seite  auf  dem 
Warengestell:  jedes  Kniehebelpaar  kann  durch 
einen  Dampfcylinder,  welcher  von  der  Locomotive 
aus  mit  Dampf  versorgt  und  vom  Lommotiv- 
führerstand  aus  gesteuert  wird,  bewegt  worden. 
Wenn  man  also  den  einen  oder  den  anderen 
Cylinder  in  Thätigkeit  treten  läfst,  werden,  in- 
dem sich  die  Plattform  auf  einer  Seite  hebt, 
die  Schienen  auf  der  einen  oder  anderen  Seite 
des  Wagens  abgeworfen  werden  und  über  die 
schrägen  Schienen  anf  das  sehr  kurze  Kaltlager 
gleiten.  Vorhanden  sind  auf  jeder  Seite  vier 
einfache  Richtmaschinen,  von  denen  jede  fertig 
richtet,  und  vier  Paar  stehende  dreispindelige 
Rohrmaschinen.  Die  Beleuchtung  der  Zurichterei 
ist  dieselbe  wie  auf  den  Kdgar  Thomson-Werken. 
Die  angetriebenen  Hollen  zum  Transport  der  Stäbe 
zwischen  den  einzelnen  Maschinen  fehlen  aber. 
Das  Verladen  der  Schienen  erfolgt  zu  beiden 
Seiten  der  Zurichterei  auf  normalspurige  Wagen, 
welche  auf  vertieften  Strängen  stehen.  Die 
Schienen  werden  gerichtet,  sowie  sie  mit  Hand- 
ledern angefafst  werden  können  ;  auf  dem  Wami- 
lager sammelt  sich  deshalb  kein  Vorrat  an. 

Sehr  seheuswerth  ist  das  ebenfalls  anf  den 
Süd-<  hicago- Werken  befindliche  Blech  w  a  1  z  w  e  r  k 
(Figur  17).  Ks  besteht  aus  zwei  aneinander- 
hängenden  Lautzschen  Triogerüsten  von23oo  und 
335o  mm  Länge  bei  Kf»3  mm  Durchmesser  der 
Ober-  und  I'nterwalzen  nnd  bei  4H0  und  530  mm 
Durchmesser  der  Mittelwalzen.  Betrieben  werden 
beide  Gerüste  durch  eine  Maschine  von  1370  mm 
Cylinderdurchmesser,  1!»25  mm  Hub  und  <>o  Mi- 
nutenuindrehungen.  Auf  den  Gerüsten  werden 
gegossene  und  vorgewalzte  Brammen  ausgewalzt, 
welche  in  je  zwei  mächtigen,  durch  Generator- 
gas geheizten  fünf'thürigen  Flammöfen  gewärmt 
werden.  Das  Einsetzen  und  Ausziehen  der 
Brammen  erfolgt  durch  zwei  elektrische  Maschinen, 
welche  bis  auf  die  Zangen  jrenau  wie  Wellniann- 
Seaver-Martinofeii-Beschicknngsmascbinen  gebaut 
sind  und  ganz  aul'seroi  deutlich  rasch  und  sicher 
arbeiten.  Zwischen  dem  Breitspurgeleise  der 
Kinsetz-  und  Auszieliiuaschiuen   und  den  Oefen 
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liegt  ein  Schmalspurgelcise,  auf  welchem  die 
Brammen  angefahren  worden.  Die  Rohbrammen 
werden  mit  Hülfe  einer  Zange  eingesetzt,  deren 
Schenkel  drehbar  um  Zapfen  an  einem  .Schild 
befestigt  sind  und  welche  mit  Hülfe  eine«  be- 
sonderen elektrischen,  auf  eine  Schraube  wirken- 
den elektrischen  Motors  geöffnet  und  geschlossen 
werden  kann.  Die  Bramme  wird  so  gefafst, 
dafs  sie  vorne  etwas  überhangt  und  sich  mit 
dem  leichteren,  hinteren  Ende  uuter  die  Zange 
stützt.  Die  vorgewalzten  Brammen  werden  mit 
einer  Zange  gefafst,  welche  aus  einem  haken- 
förmigen Obertheil  und  einem  gegen  den  Haken 
verschiob baren  Untertheil  beBteht.    Die  Bramme 


Figur  47.    Blechwalzwerk  der  .Illinois  Steel  Company  in  Süd  -  Chicago. 

A  .SchmaUpurgHli>i»r  fOr  die  Kramm«nzufuhr.  B  Breilspurgrlui»«  für  die  Jäin»i-Ii-  und  Aiu- 
iiehmaschinen  (•  W.lrmMen  für  vorgi-walzte  Brammen.  />  Warmöfen  für  Kohbramman. 
K  Ein»«tz-  und  Ausziehmaschino  für  vorjrewalzte  Brammen.  F  Kinsetx-  and  Aouziehraaachtn« 
G  Walzunulraftte.    //  KublboU.   J  Schoaren.    A'  Vorladung. 


wird  zwischen  dem  Haken  des  Obertheils  nnd 
der  Vorderkante  des  beweglichen  rntertheils  ein- 
geklemmt. Die  Bewegung  des  Untertheils  erfolgt 
mittels  Schraube  durch  einen  besonderen  Motor. 

Die  Joliet- Werke  der  Jllinois  Steel 
Company  (Figur  AH)  erzeugen  Blöcke,  Billets, 
Winkel,  Schienenlaschen,  Feincisen  und  Draht, 
sowie  Schrauben ,  Nieten  und  sonstiges  Klein- 
eisenzoug.  Die  von  den  Blockdrückern  kom- 
menden Blöcke  werden  in  vier  grolsen,  mit  Gas 
geheizten  Herdöfen,  welche  mit  Wasser  gekühlte 
flufsciserne  Thüren  haben,  nachgewärmt;  sie 
müssen  also  in  den  Ofen  gelegt  werden,  obwohl 
sie  auf  Wagen  stehend  herangebracht  werden. 
Diese  Arbeit  und  das  Ausziehen  der  erwärmten 
Blöcke  besorgen  zwei  auf  einem  Breitspnrgeleise 
längs  der  Oefen  verfahrbare  elektrisch- hydrau- 


lische Maschinen.  Jede  dieser  Maschinen  int 
mit  einem  elektrischen  Motor  zum  Fahren  de* 
Wagens  und  mit  einem  zweiten  Motor  zum  Be- 
triebe einer  Prefspuinpe  (Drillingspumpe)  versehen. 
Zum  Aufnehmen  des  Prefswassers  sind  zwei  Lnft- 
drnck-Accumulatoren  vorhanden.  Die  Zange  kann 
durch  einen  besonderen  hydraulischen  Cylinder 
geöffnet  und  geschlossen  werden;  sie  ist  so  ein- 
gerichtet, dafs  sie  den  unter  der  Mitte  gefafsten 
und  nach  vorne  in  die  wagerechte  Lage  um- 
kippenden Block  stützt  und  in  der  wagerechten 
Lage  festhält.  Die  Zange  sitzt  an  einem  Zangen- 
baum,  welcher  mit  vier  Radern  in  einem  nm 
einen  hinteren  Drehzapfen  auf  und  ab  drehbaren 

Rahmen  verfahren  wer- 
den kann ;  das  Ver- 
fahren des  Zangen- 
baums geschieht  durch 
einen  besonderen  hy- 
draulischen Cylinder. 
Durch  zwei  seitliche, 
senkrecht  stehende 
Cylinder,  deren  Pinn- 
ger ein  Querstück  auf 
und  ab  bewegen,  kann 
der  um  den  hinteren 
Drehzapfen  pendelnde 
Rahmen  und  mit  ihn. 
der  Zangenbaum  ge- 
hoben und  gesenkt 
werden.  Auf  dem  Ge- 
leise zwischen  dem 
Breitspurgeleise  und 
den  Oefen  werden  die 
einzusetzenden  Blöcke 
auf  Schmalspurwagen 
herangefahren  und  auf 

demselben  tielcUe 
fährt  auch  ein  dnrvli 
ein  endloses  Drahtst  il 
verfahrbarer  Wagen 
mit  Rollen  auf  der 
Plattform,  welche  nn- 
ter  sich  durch  Stirnräder  verbunden  sind.  Auf 
diesen  Wagen  wird  der  nachgewärmte  Block  aus- 
gezogen und  nun  vor  den  zwischen  den  Oefen 
liegenden,  zur  Blockwalze  führenden  Rollgans 
gefahren.  Sowie  der  Wagen  die  richtige  Stellang 
vor  dem  Rollengang  eingenommen  hat,  kommen 
ein  am  Wagen  und  ein  am  Rollengang  an- 
gebrachtes Stirnrad  zum  Eingriff,  die  Rollen  auf 
dem  Wagen  laufen  nm  und  der  Block  läuft  über 
den  Rollgang  zur  Blockwalze. 

Das  Blockwalzwerk  ist  ein  Triowalzwerk 
von  etwa  hihi  -  mm -Walzen  mit  hydraulisch  be- 
wegten Hebetischen  vor  und  hinter  der  Walze. 
Die  Kant-  und  Verschiebevorrichtung  besteht 
aus  einem  auf  festem  Geleise  verfahrbaren  Wagen 
mit  einer  Spitzenreihe.  Der  ausgewalzte  Block 
läuft  über  einen  Rollgang  zur  liegenden  Exeenter- 
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blockscheere,  mit  einem  Rlockendenverlader,  genau 
wie  in  Homcstead,  und  wird  dort  geschnitten. 
Die  geschnittenen  Stücke  laufen  zu  einem  aus 
zwei  Gerüsten  bestehenden  Walzwerk,  welche 
mit  je  einer  besonderen  Antriebsmaschine  ver- 
sehen sind.  Auf  dem  ersten  hinter  der  Bloek- 
walze  liegenden  Gerüst  werden  die  Ulocke  ent- 
weder zu  Hillets  von  Du»  >(  D'MJ  mm  Querschnitt 
oder  auch  zu  Knüppeln  von  etwa  t>o  t;o  mm 
Querschnitt  ausgewalzt.  Auf  dem  benachbarten 
Gerüst  liegen  entweder  l'rorile  für  Platinen  und 
Winkel  «»der  auch  Profile  für  Schienenlaschen. 
In  diesem  Falle  dient  das  erste  (ierüst  als  Vor- 
walzwerk. Die  auf  dem  ersten  (ierüst  gewalzten 
Hillets  oder  Knüppel  werden  einer  doppelten, 
von  unten  schneidenden  hydraulischen  Scheele 
zugeführt,  welche  mit  einem  mechanischen  Ver- 
lader für  die  Knden  ausgerüstet  ist.  Den  beiden 
Messern  werden  die  zu  schneidenden  Stäbe  ab- 
wechselnd durch  eine  Weiche  zugeführt,  welche 
von  Hand  verstellt  wird.  Die  geschnittenen 
Stabe  fallen,  durch  seitlich  angebrachte  Leit- 
bleche  gefühlt,  auf  einen  Transporteur,  welcher 
erst  ansteigt  und  dann  wagerecht  Iiis  zum  Draht- 
walzwerk weitergeht.  Kieser  Transporteur, 
welcher  im  allgemeinen  genau  so  wie  in  Homes- 
lead  eingerichtet  ist,  gestaltet,  die  Killet*  und 
Knüppel  aber  auch  auf  den  l'latz  abzuwerten. 
Die  vom  zweiten  (ierüst  kommenden  Winkel, 
Platinen  und  Schienenlaschen  werden  durch  eine 
gewöhnliche,  einfache  Pendelsäge  geschnitten 
und  laufen  von  dort  bis  zum  Warmlager,  wo 
sie  links  und  rechts  abgeschleppt  werden.  Vom 
Warmlager  werden  die  Stäbe  auf  Kollgänge  ge- 
zogen, zu  den  Kaltsc beeren  gebracht ,  dort  ge- 
schnitten und  über  Kollgänge  bis  zur  Verlade- 
stelle in  die  normalspurigen  Eisenbahnwagen 
befördert.  Die  Verlader  sind  schräg  in  die 
Höhe  gehende  Paternosterwerke,  bei  deren  Ent- 
wurf und  Ausführung  der  Maschinenbauer  eine 
schwierige  Aufgabe  zu  lösen  hatte.  Die  Roll- 
gänge stehen  nämlich  schräg  zu  den  Verlade- 
geleisen .  so  dafs  also  die  einzelnen  Schlepper- 
ketten  verschiedene  Länge  und  die  Achsen  ver- 
schiedene Lagen  erhalten;  infolgedessen  müssen 
die  Schlepperdaumen  auch  verschiedene  Geschwin- 
digkeiten erhalten.  Indem  entweder  immer  nur 
eine  Kette  oder  zwei  einen  Antrieb  erhielten 
und  zum  Antrieb  Schrägräder  von  verschiedenem 
Durchmesser  und  von  verschiedener  Schräge 
gewählt  wurden,  erreicht  man,  dafs  die  Stäbe 
in  wagerechter  Lage  bis  in  die  Wagen  befördert 
wurden. 

Die  Einrichtung  des  aus  zwei  Gerüsten  be- 
stehenden Fei tigwalz werks  ist  derart  getroffen, 
dafs  au  der  Strafse  kein  Walzer  nöthig  ist, 
alle  Bewegungen  maschinell  erfolgen,  und  in 
einem  Gerüst  gleichzeitig  bis  zu  drei  Stiche 
gemacht  werden  können.  Auf  der  Vorwalze 
liegen  sechs  Stiche,  drei  zwischen  Puter-  und 


Mittelwalze,  drei  zwischen  Mittel-  und  Oberwalze. 
Die  Kaliber  liegen  genau  übereinander.  V»r 
den  Kalibern  zwischen  Fnter-  und  Mitteln  übte 
liegen  mit  Kändern  versehene  Köllen  und  vur 
den  Kalibern  zwischen  Mittel-  und  Oberwilz-: 
Kipprinnen,  welche  mit  losen  Rollen  versehen 
und  um  tiefliegende  Holzen  so  drehbar  angeordnet 
sind ,  dafs  sie  den  aus  einein  oberen  Kaliber 
austretenden  Stab  vor  ein  nächstes  unteres  lesen 
können.  Hinter  dem  Gerüst  liegt  ein  Hebetisci . 
welcher  mit  Führungen  und  mit  eingedrehten 
und  geränderten  Köllen  versehen  ist.  Auf  dem 
Fertiggerüst  liegen  fünf  Stiche,  drei  zwischen 
Mittel-  und  l'ntcrwalze,  zwei  zwischen  Mitlcl- 
und  Oberwalze.  Hinter  dem  (ierüst  ist  ein 
Hebetisch  angebracht  .  der  ähnlich  w  ie  der  de« 
ersten  Gerüstes  ausgestattet  ist:  vor  den  drei 
unteren  Kalibern  befinden  sich  angetriebene,  mit 
entsprechenden  Eiudrchungcn  und  mit  Rändern 
versehene  Köllen ,  zwischen  welchen  Führungen 
so  angebracht  sind,  dafs  der  aus  einem  oberen 
Kaliber  austretende  Stab  seitlich  nach  unten 
vor  das  nächste  untere  Kaliber  abgelenkt  wird. 

Der  Walz  Vorgang  ist  der  folgende:  Her 
von  der  Hlockscheere  kommende  Hhok  tritt  über 
!  den  Mollgang  vor  dem  Vorwalzgerüst  sofort  in 
das  erste  Kaliher  ein,  wird  durch  den  Hebetisch 
vor  den  zweiten  Stich  gehoben,  geht  durch  den- 
selben hindurch  und  läuft  auf  die  Kipprinne  I. 
wird  von  dieser  vor  Stich  .'{  gelegt  und  dabei 
gleichzeitig  gekantet,  gelangt  durch  diesen  auf 
den  Hebetisch,  wird  vor  Stich  4  gehoben,  seht 
durch  diesen  auf  die  Kipprinne  II  .  wird  von 
dieser  vor  Stich  f>  gelegt  und  gleichzeitig  ge- 
kantet, geht  durch  den  Stich  auf  den  Hebetisch 
und  gelangt  endlich,  durch  diesen  vor  Kaliber 
gehoben,  durch  dieses  auf  die  Kipprinne  III  vor 
der  Walze.  Die  Kipprinne  III  legt  den  Stab 
vor  Kaliber  7  im  Fertiggerüst.  Durch  dieses 
gelangt  der  Stab  auf  den  Hebetisch  hinter  der 
Walze,  wird  vor  Kaliber  H  gehoben  und,  nach- 
dem er  dasselbe  durchlaufen  hat,  durch  die 
schrägen  Führungen  vor  der  Walze  vor  Kaliber '.' 
gebracht  und  durch  die  Eindrehungen  der  Hollen 
dort  in  der  richtigen  Lage  gehalten.  Auf  die- 
selbe Weise  gelangt  der  Stab  schliefslicli  vor 
das  elfte  (das  Fertigkaliber)  und  durch  dieses 
über  den  Hebetisch  hinter  der  Walze  auf  den 
Sägerollgang.  I  >ie  Walzwerksanlage  ist  imstande, 
die  gesummte  Erzeugung  des  Hessenierwerk», 
nämlich  ungefähr  KM»»  t  in  24  Stunden  in 
verarbeiten. 

(ianz  neu  ist.  in  den  meisten  Thcilen  wenig- 
stens, das  Drahtwalzwerk  in  .loliet  (Figur  I'" 
Es  werden  nur  Hillets  von  D»n  .  Diu  mm  Quer- 
schnitt und  etwa  1  in  Länge  verwalzt,  welche 
das  eben  beschriebene  Walzw  erk  liefert,  w  ie 
schon  früher  erwähnt  .  laufen  die  Hillets  dem 
Drahtwalzwerk  über  einen  Transporteur  «. 
Der  letztere  endet  über  einem   Kollgang,  auf 
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welchen  dio  Killets 
herabfallen.  Dur  Roll- 
gang dient  dazu,  die 
Killets  vor  die  vier 
etwa  20  in  langen 
Oeifen  zu  bringen, 
welche  mit  Oenerator- 
gas  geheizt  und  voll- 
ständig maschinell  be- 
trieben werden.  Der 
Rollgang  ist.  umsteuer- 
bar. Vor  jedem  Ofen 
ist  eine  mit  Mitneh- 
mern versehene  dop- 
pelte Kette  ange- 
bracht, welche  nach 
Bedarf  bewegt  wer- 
den kann  und  die 
Killets  vom  Rollgang 
über  schrägliegeude 
Sehlenpsehienen  auf 
den  Ofen  zu  bewegt. 
Zwischen  den  Mit- 
nehmerketten ist  ein 
hydraulischer  C\ lin- 
der angebracht,  wel- 
cher die  durch  die 
Kette  herangebrach- 
ten Killets  mit  Hülfe 
eines  Drückers  völlig 
in  den  Ofen  drückt. 
Auf  dem  Ofenheid 
liegen  zwei  mit  Was- 
ser gekühlte  Rohre, 
schräg  nach  der  Aus- 
stofsthüre  des  Ofens 
zu  ireneigt,  und  kurz 
vor  derselben  steil 
nach  unten  abgebo- 
gen. Auf  der  Aus- 
stofsseite  des  Ofens 
erfolgt  die  Zuleitung 
des  Gases,  das  von 
den  den  Oefcn  gegen- 
überstehenden (ias- 
erzeugern  kommt. 

Die  Oefen  werden 
in  der  Weise  betrie- 
ben, dafs  der  ganze 
Herd  bis  hinter  die 
Kinsetzthüre  mit  dicht 
hintereinander  liegen- 
den  Killets  bedeckt  ist 
und  dafs  immer  ein 
Klock  über  den  stark 
geneigten  vorderen 
Theil  des  Ofenherdes 
herabkollert,  wenn  der 
ganze  Kinsatz  um  eine 
Kliickbreite  vorange- 
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Bchobeu  wird.  Der  herausfallende,  Block  schlügt 
die  schmiedeiserne  Ausstofsthüre  von  selbst  auf 
und  füllt  auf  einen  vor  den  Oefcn  befindlichen 
Rollgang,  welcher  den  Block  zum  Walzwerk 
trügt;  hinter  dem  Block  schlügt  die  Ausstofs- 
thüre sofort  wieder  zu.  Die  Einsetzthüre,  deren 
tiewicht  ausgeglichen  ist  und  welche  von  Hand 
bewegt  wird,  ist  immer  so  weit  geöffnet,  dafs 
die  Billets  unter  derselben  hindurchgeschoben 
werden  können.  Auf  der  Einsetzseite  eines  jeden 
Ofens  stellt  ein  Mann  zum  Bedienen  der  Mit- 
nehmerkette,  des  Blockdrückers  und  der  Einsetz- 
thüre. Die  Leute  arbeiten  nach  dem  Zeichen 
eines  Signalmanuos,  der  mit  dem  Schweifsmeister 
auf  der  Ausziehseite  der  Oefcn  steht.  Aufser- 
dem  sind  an  den  Oefen  und  am  Kollgang  noch 
zwei  Mann  zum  Helfen  vorhanden.  Der  Reihe 
nach  wird  je  ein  Block  aus  dem  ersten,  zweiten, 
dritten  oder  vierten  Ofen  ausgestol'sen,  so  dal's 
sich  immer  ein  Block  auf  dem  Kollgang  befindet. 
Die  Blöcke  laufen  einer  in  den  Rollgang  ein- 
gebauten stehenden,  von  unten  schneideuden 
hydraulischen  Scheere  zu  und  werden,  durch 
einen  vorzüglich  arbeitenden  Vorstol's  festgehalten, 
dort  durchgetheilt.  Scheere  und  Vorstol's  werden 
von  einer  seitlich  stehenden  Steuerkanzel  aus 
durch  einen  Mann  bedient.  Der  Vorstol's  sperrt 
den  Rollgang,  solange  das  Untermesser  in  seiner 
tiefsten  Stellung  ist,  und  macht  den  Weg  frei, 
sobald  geschnitten  ist  ;  es  wird  dies  in  einfachster 
Weise  erreicht,  indem  man  den  Vorstofs  durch 
den  unteren  Messerblock  mit  in  die  Höhe  nimmt 
und  dort  so  lange  festhillt,  bis  die  beiden  Block- 
hälften durch  die  Scheere  gelaufen  sind;  sodann 
macht  man  die  Scheere  wieder  zum  Schneiden 
fertig,  indem  man  den  Vorstofs  senkt.  Damit 
der  Vorstofs  nicht  abbricht,  wird  er  in  seiner 
tiefsten  Lage  durch  eine  besondere,  von  der  Steuer- 
kanzel aus  ein-  und  ansriiekbare  Klinke  gestützt. 

Die  auf  der  Scheere  geschnittenen  Blöcke 
laufen  in  ein  coiitimiirliches  Walzwerk  mit  drei 
nebeneinander  liegenden  gleichen  Kalibern.  Das 
continuirliche  Walzwerk  besteht  aus  sechs  hinter- 
einander liegenden  Kuogerüsteu,  welche  je  nach 
der  Streckung,  welche  der  Block  im  vorgehenden 
Kaliber  erfährt,  und  je  nach  der  Möglichkeit, 
dal's  sich  Schleifen  bilden,  verschieden  weit  von- 
einander aufgestellt  sind  und  welche  mit  nach 
dem  letzten  Gerüst  zu  zunehmender  Geschwindig- 
keit betrieben  werden.  Der  Antrieb  erfolgt  von 
einer  gemeinsamen  Dampfmaschine  aus  mittels 
einer  Langachse  und  durch  Schrügrüder.  Der 
Block  wird  von  100  ;<  Diu  mm  auf  etwa 
35  V  35  mm  hcrnnteigewalzt.  Der  Walzvorgang 
ist  derselbe  wie  der  beim  schon  beschriebenen 
« Miitinuirlichen  Walzwerk  der  American  Iron 
and  Steel  Company  in  Tittsburg.  Die  Weichen, 
welche  die  Blöcke  nacheinander  in  die  Kaliber  1, 
2  und  3  des  ersten  Gerüstes  führen,  werden 
durch  die  Blöcke  selbst  gestellt.    Am  lontinuir- 


lichen  Walzwerk  sind  zwei  Walzer  thütig,  welch* 
wenig  Arbeit  zu  leisten  und  nur  darauf  zu 
achten  brauchen,  dafs  der  Arbeitsprocefs  richtig 
verläuft,  Hauptaufgabe  dieser  Leute  ist,  die 
Führungen  nachzusehen  und  einzustellen.  Die 
aus  dem  continuirlichen  Walzwerk  austretenden 
Knüppel  laufen  entweder  durch  zwei  Führungen 
links  zu  einem  Vor-  und  Fertigwalzwerk  älterer 
Bauart,  oder  in  der  Mitte  geradeaus  auf  einer, 
sehr  rasch  laufenden  Rollgang  zu  einem  con- 
tinuirlichen Vor-  und  Fertigwalzwerk  oder  endlich 
durch  zwei  Führungen  rechts  zu  einem  Vor-  und 
Fertigwalzwerk  ülterer  Bauart.  Von  den  drei 
Vor-  und  Fertigwalzwerken  arbeiten  immer  zwei 
zusammen,  während  das  dritte  vorgerichtet  wird. 
Die  Strafsen  der  älteren  Constructionen  können 
vier  Drühte  gleichzeitig  walzen,  die  continnir- 
liche  Strafte  walzt  nur  zwei  Drähte  gleichzeitig 
macht  dafür  aber  fast  keinen  Ausschufs  und  er- 
fordert nur  geringe  Bedienung. 

Die  beiden  links  und  lechts  stehenden  Draht- 
walzwerke der  älteren  Conatruction  gleichen 
einander  nahezu  gänzlich.  Jedes  besteht  an» 
einer  ersten  Vorstrecke  mit  einem  Duo-Walz- 
gerüst von  etwa  550  mm  Walzendurcbmesser, 
welches  bei  dem  rechts  liegenden  Walzwerk  vun 
der  Betriebsmaschine  des  continuirlichen  Knnppel- 
walzwerks  mit  angetrieben  wird,  einer  zweiten 
Vorstrecke  mit  einem  Trio-  und  einem  Bno- 
Walzgerüst  von  etwa  330  mm  Walzendnrch- 
inesser  und  einer  Fertigstrecke  mit  acht  Bau- 
gerüsten. Die  zweite  Vorstrecke  und  die  Fertig- 
strecke werdeu  von  einer  gemeinsamen  Dampf- 
maschine aus  durch  Hanfseiltransmissionen  an- 
getrieben. 

Die  aus  dem  contiuuirlichen  Knüppelwalzwerk 
kommenden  Knüppel  laufen  abwechselnd  durch 
die  eine   oder  andere  Führung,   welche  hinter 
dem  betreffenden  Kaliber  des  letzten  Gerüst« 
entsprechend   verstellt   werden  können,  in  die 
beiden  jeweilig  benutzten  Kaliber  der  ersten 
Vorstrecke  eines  der  älteren  Drahtwalzwerke 
und  werden  von  den  Walzen  derselben  gefaftt. 
ehe  sie   das   letzte  Kaliber  des  continuirlichen 
Knüppelwalzwerks  verlassen  haben ;  sie  machen 
dabei  eine  sehr  grofse,  anfangs  senkrecht  auf- 
steigende Schleife.     In   der  ersten  Vorstrecke 
wird  nur  ein  Stich  gemacht  und  die  Stäbe  laufen 
sofort   durch   hinter  den  Kalibern  angebrachte 
Führungen   zum   Triogerüst   der   zweiten  Vor- 
strecke.   Auf  dem  Triogerüst  werden  zwei  Stiche 
gemacht  und  ist  dort  ein  Mann  zum  Einstecken 
und  ein  Mann  zum  Umstecken  vorhanden;  anf 
dem  Duogerüst   wird  nur  ein  Stich   und  zwar 
selbstthiitig  durch  Führung  gemacht.    Auf  dem 
Trio  und  dem  Duo  Bind  die  aufeinander  folgen- 
den Stiche  vierfach  vorhanden  und  zwischen  de» 
Trio-  und  Dnogerüst  ist  eine  vierfache  selbgt- 
thätige   Uuifülirung   angebracht.     Vom  letzten 
Stich  der  zweiten  Vorstrecke  zum  ersten  Stich 
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auf  der  Fertigstrecke  werden  die  Stäbe  durch 
Führungen  geleitet;  znm  Umstecken  der  Stabe 
vom  Oval-  ins  Vierkantkaliber  sind  vor  der 
Fertigstrecke  vier  Mann  aufgestellt,  die  selbst- 
tätigen Umftihrungen  hinter  der  Walze  sind 
sechsfach  vorhanden.  Von  der  Fertigwalze  gehen 
sechs  Führungsrohre  zu  den  sechs  selbstthätigen 
Haspeln,  welche  nur  einen  Mann  zur  Bedienung 
erfordern.  Vier  Drähte  werden  immer  gleich- 
zeitig gewalzt  und  mitunter  sieht  man,  dafs 
5  Drähte  gleichzeitig  aufgehaspelt  werden.  I  >urch 
hinter  den  Strafsen  zwischen  dem  ersten  und 
zweiten  Gerüst  der  zweiten  Vorstrecke  und  dem 
dritten  und  vierten  Gerüst  der  Fertigstrecke  auf 
dem  Belag  augebrachte  hufeisenförmige  Stücke 
mit  überkragendem  Rande  ist  dafür  gesorgt,  dafs 
sich  die  freigewordeneu  Enden  der  Stäbe  erst 
gerade  biegen,  ehe  sie  in  die  Walze  eintreten, 
so  dafs  keine  Störungen  entstehen  können.  An 
der  zweiten  Vorwalze  ist  durch  verhältnifs- 
mäfsig  geringe  Walzgeschwindigkeit,  und  durch 
passend  angeordnete  Führungen  und  schräg  an- 
steigende Leituugen  dafür  gesorgt,  dafs  die  Leute 
nicht  zu  sehr  mitgenommen  werden. 

Die  Arbeit  an  der  Fertigstrafse  ist  äul'serst 
anstrengend;  jeder  Draht,  der  nicht  sofort  fafst, 
kanu  nicht  fertiggewalzt  werden,  da  der  Walzer 
dann  schon  auf  den  nächsten  achten  mufs. 
Infolgedessen  wird  sehr  viel  Ausschufs  gemacht 
and  haben  fünf  Mann  hart  zu  thun,  um  den 
Wrackdraht  von  den  Schlingenbahnen  zu  ent- 
fernen und  dabei  eine  sehr  gefährliche  Arbeit 
zu  leisten.  Diese  fünf  Mann  dienen  gleichzeitig 
als  Ablöser  für  die  Walzer.  Hervorragend  gut 
ist  die  Haspelanlage;  obgleich  für  dieselbe  nur 
ein  Maun  zur  Bedienung  da  ist,  tritt  keine 
Störung  oder  Stockung  ein.  Da  sechs  Haspel 
vorhanden  sind,  so  ist  ein  Haspel  auch  immer 
zur  Aufnahme  eines  neu  ankommenden  Drahtes 
bereit.  Die  Bauart  der  Haspel  ist  eine  sehr 
einfache;  sie  bestehen  aus  schräg  liegenden 
Achsen  mit  oberem  Autrieb  durch  Schrägräder 
und  Riemenscheiben.  Die  Achse  hängt  frei  über 
der  zur  Aufnahme  des  Drahtbündels  dienenden, 
schräg  liegenden  Platte  und  trägt  unten  einen 
kegelförmigen  Ansatz.  Durch  die  hohle  Achse 
ist  ein  oben  sich  trichterförmig  erweiterndes 
Hohr  gesteckt,  welches  seitlich  über  den  Kegel 
durch  eine  Oeffnung  in  der  Achse  herausgezogen 
ist.  Der  Achse  gegenüber  unter  der  schräg- 
liegenden Platte  befindet  sich  ein  mit  einer 
Anzahl  im  Kreise  angeordneter,  schwach  koni- 
scher Zinken  versebener  Teller.  Durch  einen 
anter  dem  Teller  sitzenden,  hydraulischen  Cl- 
ünder kann  der  Teller  gehoben  und  gesenkt 
werden,  wodurch  die  Zinken,  durch  entsprechende 
Locher  in  der  Platte  tretend,  über  derselben 
erscheinen  oder  unter  derselben  verschwinden. 

Der  aus  den  Fertigkalibern  tretende  Draht 
wird  durch  Rohre   in  die   hohlen  Achsen  der 


Haspel  und  durch  diese  hindurch  über  die  kegel- 
förmigen Ansätze  der  Haspelachsen  auf  die 
darunter  befindliche  Platte  geführt,  wo  er  kreis- 
förmig hingelegt  wird.  Der  äufsere  Durch- 
messer des  Drahtrings  wird  dabei  durch  den 
inneren  Umfang  des  Zinkenkreises,  welcher  auf 

I  dem  während  des  Haspeins  durch  Wasserdruck 
hochgehaltenen  Teller  sitzt,   begrenzt.  Sowie 

:  der  Ring  fertig  gehaspelt  ist,  läl'st  der  die  Haspel 
bedienende  Mann  den  Teller  sinken,  wodurch  die 
Zinken  unter  der  Platte,  auf  welcher  der  Draht- 
ring liegt,  verschwinden.  Der  Ring  gleitet  sofort 
auf  der  glatten  Platte  abwärts  und  fällt  auf  die 
Platten  eines  Transporteurs,  über  welche  er, 
von  den  an  einer  doppelten  Schleppkette  an- 
gebrachten Mitnehmern  erfafst,  bis  zu  einer  hoch- 
gelegenen, ebenen  Stelle  geschleppt  wird.  Dort 
werden  die  Drahtbfindel  an  die  mit  dünnen  Ketten 
oder  Drahtseilen  an  einer  Luft  bahn  hängenden 
Haken  angehäugt  und  auf  das  Lager  oder  auf 
die  Verladeplätze  befördert.  Die  Luftbahn  be- 
steht aus  einer  gewöhnlichen  englischen  Glieder- 
kette, welche  an  einigen  Stellen  durch  verzahnte 
Rollen  angetrieben  und  da,  wo  es  nöthig  ist, 
durch  glatte  Rollen  geführt  und  gestützt  wird. 
Die  Haspel  und  die  Transport enre  arbeiten  ohne 
jede  Störung  oder  Stockung. 

Die  von  dem  continuirlichen  Kntippelwalz- 
werk  zum  coutinnirliehen  Drahtwalzwerk  laufenden 

J  Knüppel  gelangen  zunächst  zu  oiner  in  den 
Rollgang  eingobanten,  kleinen,  hydraulischen 
Vorticalscheere,  welche  vom  vorderen  Kopf  des 

j  Knüppels  ein  et  wa  50  mm   langes  Stück  ab- 

!  schneidet,  indem  der  Rollgang  einen  Augenblick 
stillgesetzt  wird,  und  sodann  zu  einem  eigenartig 
gebauten  Ofen,  in  welchen  der  Knüppel  der 
Länge  nach  eingeführt  wird.  Zum  Einführen 
wird  eine  vor  dem  Ofen  befindliche  Vorrichtung, 
bestehend  aus  vier  Bollen,  von  denen  zwei  auf 
oiner  oberen  festliegenden  und  zwei  auf  einer 
unteren  gegen  die  obere  Achse  durch  Gewichts- 
hebel andrückbaren  Achse  sitzen,  benutzt.  Beide 
Achsen  sind  unter  sich  durch  ein  Kettengetriebe 
verbunden ;  die  obere  Achse  empfängt  die  Be- 
wegung ebenfalls  durch  ein  Kettengetriebe  von 
einem  Deckcnvorgelege ,  das  Decken  Vorgelege 
durch  Riementrieb  von  der  letzten  Rollgangs- 
rulle ans.  Der  die  Unierachse  belastende  Ge- 
wichtshebel läfst  sich  mit  Hülfe  eines  Fufstritt- 
hebels  bequem  aufser  Thiitigkcit  setzen,  so  dafs 

I  sich  die  Rollen  voneinander  entfernen.  Der  den 
Rollgang  verlassende  Knüppel  tritt  zwischen  die 
beiden  mitten  vor  dem  Ofen  liegenden  ein- 
gedrehten Rollen  ein,  gleichzeitig  schieben  die 
zwei  Arbeiter  vor  dem  Ofen  eine  lange,  eiserne 
Stange  von  quadratischem  (Querschnitt  zwischen 
die  beiden  daneben  liegenden  Bollen  und  lassen 
durch  den  Gewichtshebel  die  unteren  gegen  die 
oberen  Hollen  anpressen,  so  dafs  also  der  Knüppel 
und  die  Stange  gleichzeitig  in  den  Ofen  eintreten. 
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Hie  vor  dem  Ofen  stellenden  Arbeiter  sind  dadurch 
in  der  Lage,  nachhelfen  zu  können,  wenn  der 
Knüppel  über  die  wassergekühlten  Rohre  auf 
dem  Ofen  gleitet. 

Im  Ofen  befinden  sieh  immer  nur  zwei 
Knüppel  gleichzeitig;  wenn  der  dritte  kommt, 
wir«!  der  ersto  schon  wieder  ausgezogen.  Das 
Ausziehen  erfolgt  durch  einen  .Mann  mit  einer 
llaudzange  hinter  dem  Ofen,  wobei  mit  der  durch 
den  Rollenapparat  eingeführten  Spitze  nach- 
geholfen werden  kann.  Der  Ofen  hat  an  beiden 
Huden  zwei  seil  liehe,  zusammen  also  vier,  Sehür- 
löcher  und  wird  mit  Kohle  gefeuert,  wozu  ein 
Mann  erforderlich  ist.  Die  Arbeit  am  Ofen  ist 
eine  sehr  harte,  namentlich  das  Ausziehen,  da 
der  Mann  durch  die  Hitze  sehr  belästigt  wird; 
man  hat  ihn  deshalb  durch  wasserberieselte 
Bleche  möglichst  gegen  die  ausstrahlende  Ofen- 
hitze geschützt. 

Der  Knüppel  wird  sofort  hinter  dem  Ofen 
in  das  erste  Kaliber  eines  aus  sechs  hinter- 
einander liegenden  Duogerüsten  bestehenden 
continuirlichen  Walzwerks  eingesteckt.  Die 
Walzenpaare  liegen  in  gleicher  Entfernung  von- 
einander; der  Walzendurchniessor  beträgt  etwa 
3.'$0  mm.  Ks  werden  abwechselnd  zwei  neben- 
einander liegende  Kaliber  benutzt.  Unmittelbar 
hinter  dem  letzten  Oerüst  steht  eine  selbst- 
wirkende Schopfscheere.  Dieselbe  besteht  aus 
einer  .Sohlplatte  mit  zwei  festen  Drehpunkten. 
Der  dem  letzten  Oerüst  zugekehrte  Drehbolzen 
trägt  mit  Hülfe  einer  gegabelten  Stange  und 
eines  weiteren  Drehbolzen  den  oberen  Messer- 
schlitten ;  das  untere  Messer  sitzt  au  dem  im 
zweiten  Drehbolzen  der  .Sohlplatte  eingelenkten 
Führungsstüek  für  das  Obermesser.  Dieses 
Führungsstück  trügt  ferner  unten  einen  kleinen 
Dampfcylinder ,  dessen  Kolben  auf  das  Ober- 
inesser wirkt.  Durch  starke  Federn  wird  erzielt, 
dafs  die  Scheerenmesser  in  der  Ruhestellung  der 
Scheere  auseinander  stehen  :  hinter  den  Seheeren- 
inessern  beiludet,  sich  ein  kleiner,  die  Steuerung 
des  Daiiipfcylinders  beeinflussender  Anschlag. 
Sowie  das  vordere  Kndc  des  aus  dem  sechsten 
Oerüst  der  Vorstrecke  kommenden  Stabes  den 
Anschlag  zur  Seite  drückt,  zieht  der  Dampf- 
kolbeu  den  das  Obermesser  tragenden  Schlitten 
herab,  der  Draht  wird  geschöpft,  gleichzeitig 
aber  auch  die  Steuerung  auf  Ausblasen  verstellt, 
so  dafs  die  Federn  die  Scheere  in  die  Ruhe- 
stellung zurückziehen  können  und  der  geschöpfte 
Stab  zwischen  den  Messern  hindurchlaufen  kann. 

Die  Scheere  arbeitet  vollständig  selbstthätig 
und  verrichtet  ihre  Arbeit  ganz  momentan,  so 
dafs  der  Stab  ganz  ungestört  hindurchlaufen 
kann.  Hinter  der  Scheere  sind  zwei  Führnngs- 
rohre  angebracht,  welche  die  Stäbe  unmittelbar 
in  die  eisten  Kaliber  der  continuirlichen  Fertig- 
stral'se  leiten.  Der  Stab  befindet  sich  gleich- 
zeitig in   Vor-  und    Fertigwalzwerk   und  findet 


zwischen  beiden  eine  leichte  Schleifenbilduns 
statt;  die  Führungsrohre  sind  deshalb  seitlich 
unten  der  ganzen  Länge  nach  geschlitzt,  un 
dem  Draht  seitlich  Austritt  zu  gewähren. 

Das  Fertigwalzwerk  besteht  ans  acht  I'aif- 
gerüsten,  welche  ebenso  wie  bei  der  Vorstrecke 
ziemlich  nahe  aneinander  und  in  gleicher  Ent- 
fernung stehen:  auf  der  Fertigst  recke  werden 
zwei  Drähte  beständig  gewalzt.  Vor-  und  Fertig- 
walzwerk haben  je  zwei  Mann,  die  keine  schwere 
Arbeit  zu  leisten,  Bondern  hauptsächlich  daranf 
zu  achten  halten,  dafs  der  Walzprocefs  wir 
gewünscht  verläuft.  Heide  Strafsen  haben  vor- 
zügliche Wasserkühlung.  Hinter  der  Strafte 
stehen  vier  Haspel  von  derselben  Hauart  wie 
die  schon  beschriebenen.  Hinter  den  Fertig- 
kaliborn  sind  zwei  miteinander  verbundene 
Führungsrohre  so  beweglich  angebracht,  dafs  sie 
abwechselnd  mit  den  Zuführungsrohren  des  einen 
oder  anderen  Haspelpaares  in  Verbindung  ge- 
bracht werden  können;  es  sind  also  immer  zwei 
Haspel  zur  Aufnahme  der  aus  dem  Fertigwalz- 
werk kommenden  zwei  Drähte  bereit.  Die  Be- 
dienung der  vier  Haspel  erfolgt  durch  einen 
Mann.  Das  Wegbringen  der  Drahtringe  geschieht 
wie  bei  der  anderen  Strafte. 

Das  Vorwalzwerk  wird  mittels  Stirnrad- 
getriebe von  einer  liogenden  Tandem  -  Curlifs- 
inaschine  angetrieben;  zum  Betriebe  der  Fertig- 
strecke dient  ebenfalls  eine  liegende  Tandem- 
f  orliftmaschine ,  welche  mittels  Riemen  auf 
hölzernen  Riemenscheiben  treibt ;  aufterdein  sind 
zwischen  den  einzelnen  Gerüsten  auch  einig? 
Stirnradgetriebe  angeordnet.  Die  Antriebs- 
maschiuen  sind  auffallend  klein  und  gehen  auf- 
fallend langsam ;  z.  H.  hat  die  Maschine  der 
Vorstrecke  etwa  !•()()  mm  Durchmesser  des  Nieder- 
druckcylinders  bei  etwa  1200  mm  Hub;  die 
Maschine  machte  nur  45  bis  50  Umdrehungen. 
Die  Fertigwalzinaschine  ist  etwas  gröfter  und 
läuft  etwas  rascher.  Die  geringen  Abmessungen 
und  die  niederen  Umdrehungszahlen  der  Maschinen 
erklären  sich  aus  dem  Umstände,  dafs  beim 
Walzprocefs  eine  Abkühlung  des  Walzguts  nahezu 
ausgeschlossen  ist  und  daft  die  Bremswirknn? 
der  über  den  l'lattonbelag  gleitenden  Draht- 
schlingen wegfällt.  Der  erzeugte  Draht  hatte 
etwa  5  mm  Durchmesser  und  zeigte  eine  Spnr 
Naht.  Das  Drahtwalzwerk  mit  hintereinander 
liegenden  Gerüsten  leistet  in  24  Stunden  7*>  t. 
das  Drahtwalzwerk  der  älteren  Hanart  150  t. 
Die  Drahtriuge  sind  sehr  schwer  und  haben  etwa 
11UO  mm  äufsereu  Durchmesser. 

Auf  den  Joliet -Werken  der  .Illinois  Steel 
Company  ist  ferner  ein  F  e i  n  e  i  sen  w  al  i- 
werk  (Figur  50)  beachtenswert!!.  Dasselbe 
besteht  aus  einer  Vorstrecke  mit  zwei  Gerüsten 
und  einer  Fertigstrecke  mit  fünf  Oerüsten. 
welche  durch  eine  gemeinsame  Dampfmaschine 
angetrieben    weiden.     Ks   werden    Blöcke  von 
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Hin  X  loo  min  Querschnitt  und  ungefähr  xoo  mm 
Lauge  ausgewalzt.  Die  Blöcke  werden  auf 
Schmalspurwagen  durch  Locomotiven  vor  drei 
mit  Generatorgas  geheizte  Flammöfen  gebracht 
und  in  dieselben  mittels  einer  Laufzange  ein- 
gesetzt, welche  in  einer  vor  den  Oefen  befind- 
lichen Lnftbahn  hangt.  Die  erwärmten  Blöcke 
werden   mit   derselben   Zange  ausgezogen  und 


befindet  sich  ein  gufseiserncr  l'lnttenbelag  mit 
einzelnen  angetriebenen  Köllen,  um  den  aus 
dem  Fertigkaliber  kommenden  Stab  voran  zu 
treiben.  Der  auf  dem  Belag  liegende  Stab  wird 
von  zwei  Arbeitern,  welche  an  den  beiden  Enden 
der  Streckbank  bereit  stehen,  mit  Zangen  ge- 
packt, gestreckt  und  auf  das  neben  der  Streck- 
bank befindliche  Warmlager  gelegt.  Dasselbe 
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auf  einen  schräg  ansteigenden  Transporteur  der  besteht  aus  einem  abwärts  geneigten  kurzen 
schon  früher  beschriebenen  Construction  gelegt,  Theil,  welcher  aus  hochkant  gestellten  Flach- 
eisen von  etwa  30  X 
5  mm  Querschnitt,  die 
nur  etwa  20  mm  von- 
einander entfernt  sind, 
gebildet  wird,  und  aus 
einem  ansteigenden 
laugen  Theil,  welcher 
aus  um  etwa  200  mm 
voneinander  entfern- 
ten normalen  Eisen- 
bahnschienen herge- 
stellt ist.  Unter  der 
Streckbank  liegt  eine 
Achse  auf  der  gan- 
zen Länge  derselben, 
welche  mit  hakenför- 
migen Hebeln  ver- 
sehen ist;  diese  Hebel 
sind  um  etwa  1000  mm 
voneinander  entfernt. 
Mit  Hülfe  eines  hy- 
draulischen Cylinders 
kann  die  Achse  ge- 
dreht und  können  da- 
durch die  Haken  über 
den  kurzen  Theil  des 
Warmlagers  heraus- 
gesteckt oder  unter 
denselben  zurückge- 
zogen werdeu.  Auf 
diese  Haken  werden  die 
Stabe  so  lange  durch 
die  zwei  Strecker  auf- 
gelegt, bis  kein  Platz 
u  mehr  auf  den  Haken 

vorhanden  ist;  dann 
werden  die  auf  dem  unteren  Theil  des  kurzen 
Warmlagers  laufenden,  endlosen,  vor-  und  rück- 
wärts beweglichen  Mitnehinerketten  so  nach 
oben  verfahren,  dafs  eiue  Reihe  ihrer  Mit- 
nehmer unter  dem  auf  dem  Haken  liegenden 
Feineisenbündel  zum  Anliegen  kommt  und  das- 
selbe von  den  Haken  abhebt.  Nun  werden  die 
Haken  zurückgezogen,  die  Mitnehmerkette  um- 
gesteuert und  das  Keinoisenbündel  wird  von  den 
Mitnehmern  der  Kette  langsam  nach  unten  ge- 
tragen. Sowie  das  Bündel  die  Hakenreihe 
passirt  hat,  werden  dieselben  wieder  über  das 
Warmlager  herausgestellt,  su  dafs  das  letztere 
zur   Aufnahme  neuer  YYaare   bereit   ist.  Das 
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welcher  dieselben  sehr  rasch  in  die  Höhe  be- 
fördert und  schliefslich  in  einen  Blechtrichter 
wirft.  Durch  diesen  Trichter  gelangen  die 
Blöcke  auf  einen  senkrecht  zum  Transporteur 
stehenden  und  zur  Vorstrecke  stark  geneigt 
Hegenden  Kollgang  mit  losen  Rollen.  Der  Block 
läuft  über  diesen  Kollgaug  selbstthätig  in  das 
erste  Kaliber  nnd  wird  nun  auf  Vor-  und  Fertig- 
slrecke  in  der  üblichen  Weise  ausgewalzt.  Um 
ohne  Unterbrechung  arbeiten  zu  können,  ist  ein 
Warmlager  angelegt,  auf  welchem  die  Stäbe 
maschinell  bewegt  werden,  so  dafs  also  das 
Warmlager  immer  zur  Aufnahme  neu  ankommen- 
der Stäbe  bereit  ist.    Hinter  der  Fertigwalze 
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auf  den  Mitnehmern  der  Kette  anfliegende  Bündel 
geht  ganz  langsam  mit  denselben  bis  in  die 
Kehle  des  Wannlagers  nnd  wird  dort  von  den 
Mitnehmern  so  lange  getragen,  bis  es  einiger- 
mafsen  kalt  geworden  ist.  Dann  legt  die  Kette 
das  Bündel  vollends  in  die  Keble  und  die  be- 
ständig über  den  sanft  ansteigenden  Theil  des 
Warmlageis  ganz  langsam  laufenden  Mitnehmer 
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einer  Reihe  von  Transportketten  nehmen  da« 
Bündel  mit  und  schleppen  es  bis  zum  Ende  de* 
Warmlagers,  wo  es  über  die  dort  steil  nach  unten 
abgebogenen  Schienen  auf  den  zu  den  Scheeren 
fuhrenden  angetriebenen  Rollgang  gleitet.  Während 
das  Bündel  über  das  Warmlager  wandert,  ist  es 
ganz  kalt  geworden,  so  dafs  die  .Stühe  sofort 
geschnitten  werden  können.       (Sohlufs  folgt) 


Browns  Segment  ■  Drahtkanone. 


Browns  Segment-Drahtkanone. 

Von  J.  Castner. 


Nachdem  die  breitere  Oeffentlichkeit  längere 
Zeit  hindurch  wenig  Gelegenheit  fand,  sich  mit 
den  Brownscheu  .Segment  -  Drahtkanonen  zu  be- 
schäftigen, haben  diese  Kanonen  infolge  der 
Nachricht,  eine  von  der  Armeebehörde  darauf 
gemachte  Bestellung  sei  aufgehoben  wordeu, 
und  auch  infolge  eines  bezeichnenden  Vorkomm- 
nisses mit  dem  25,4  cm-  (10  in.)  Kanonenrohr 


z.  B.  das  Dynamit- (Luftdruck-)  Geschütz  schon 
etwa  8  Jahre  früher  die  Weltbühne  betrat. 

Der  Aufbau  des  Brownschen  Drahtrohres  ist 
bereits  in  „Stahl  und  Eisen*  18!<7  Seite  112 
beschrieben  worden   (siehe  die   Abbildungen  1 

|  nnd  2).     Indem  wir  diejenigen  unserer  Leser, 
die  sich   genauer  über  diese  Rohrconstruction 

|  unterrichten  wollen,  auf  jene  Beschreibung  ver- 


Abbildung 1. 


T 


Abbildung  2. 


Brownscher  Construction  bei  seiner  Erprobung 
Ende  Februar  d.  .1.  auf  dem  Schiefsplatz  zu  Sandy 
Hook  wieder  mehr  von  sich  reden  gemacht.  Die- 
jenigen Interessenten,  die  da  glaubten,  dieBrown- 
sche  Drahtkanone  habe  bereits  in  dem  reichhaltigen 
Museum  der  Vergessenheit  amerikanischer  Er- 
findungen auf  dem  Gebiete  des  GeBchntzwesens 
eine  beschauliche  Ecke  als  ewige  Ruhestatt  ge- 
funden, haben  nicht  mit  der  zähen  Langlebigkeit 
waffentechniseher  Erfindungen  in  Amerika  ge- 
rechnet. War  es  doch  erst  Anfang  der  neun- 
ziger Jahre,  als  Brown  mit  seiner  Erfindung  an 
die  Oeffentlichkeit  trat,  aber  bald  das  Interesse 
eiiiHufsreicher  Persönlichkeiten  für  dieselbe  zu 
gewinnen  und  re»re  zu  erhalten  wufste,  wahrend 


weisen,  sei  hier  nur  kurz  wiederholt,  dafs 
das  Eigentümliche  derselben  darin  besteht,  dafs 
ein  aus  Stahlstäben  von  trapezförmigem  Quer- 
schnitt wie  ein  Fafs  aus  Dauben  zusammen- 
gesetztes Rohr  den  Kern  für  den  Aufbau  des 
Geschützrohres  bildet.  Dieses  hohle  Stabbündel 
wird  an  der  Boden-  und  Mündungsfläche  durch 
je  einen  aufgeschrumpften  Stahlring  zusammen- 
gehalten. Zwischen  beiden  Ringen  wird  der 
quadratische  Stahldraht  von  3,63  mm  Seitenlänge 
mit  gewisser  Spannung  lagenweise  nach  rechts 
und  links  abwechselnd  aufgewickelt.  Dann  wird 
das  Innere  des  Stabbündels  ausgedreht  nnd  in 
den  durch  Gas  erwärmten  Rohrkörper  das  Futter- 
rohr für  den  Ladungsranm  und  nächstdem  das 
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für  den  gezogenen  Theil  der  Seele  eingeschoben; 
beide  Rohre  werden  nach  dem  Erkalten  durch 
den  Schrumpfdruck  im  Rohrkörper  gehalten. 
Sodann  werden  auf  die  Drahtumwicklung  des 
langen  Feldes  mehrere  Ringe  und  auf  das  Hoden- 
stück des  Rohrkörpers  der  Stahlmantel  auf- 
geschrumpft, dessen  hinterer  Theil  über  die 
Bodenflache  der  Segmentstabe  hinausragt,  um 
hier  einen  eingeschraubten  Ring  aufzunehmen, 
der  innerhalb  für  den  Verschlufsblock  des 
Scuraubenverschlusses  eingerichtet  ist.  Auf  das 
vordere  Ende  dieses  Stahlmautels  ist  der  Schild- 
zapfenring aufgeschraubt. 

Diese  kurze  Beschreibung  des  Rohraufbaues 
wird  gentigen,  um  erkennen  zu  lassen,  dafs  der 
Widerstand  gegen  den  inneren  Gasdruck  beim 
Schiefsen  hauptsächlich  der  Drahtuinwicklung 
obliegt.  Den  durch  den  Riickstofs  hervorgerufenen 
I.ängszug  hat  der  Stahlmantel  aufzunehmen,  der 
sich  mit  einer  Schulter  gegen  den  auf  das  Seg- 
mentstahlrohr aufgeschrumpften  Bodenring  lehnt. 
Oer  Hauptzweck  der  Segmentstäbe  dürfte  die 
Längsversteifung  des  Geschützrohres  gegen  Ver- 
biegen beim  Schiefsen  sein,  wodurch  die  Schwäche 
der  meisten  Drahtrohrconstructionen  mit  dünnem 
Seelenrohr  beseitigt  werden  sollte.  Die  Segment- 
stäbe  betheiligen  sich  nicht  am  radialen  Wider- 
stände gegen  den  Gasdruck.  Das  zweitheilige 
Seelenrohr  ist  nach  allen  Erfahrungen  eine 
Schwäche  der  Construction.  Diese  Betrachtungen 
werden  genügen,  die  mehrfach,  auch  in  Amerika, 
päufserten  Bodenken  über  die  Leistungsfähigkeit 
des  Brownschen  Constructionssystems  als  berech- 
tigt erscheinen  zu  lassen. 

Nach  den  von  der  amerikanischen  Presse 
verbreiteten  in  der  bekannten  Art  aufgebauschten 
Angaben  sollte  die  Leistungsfähigkeit  des  Brown- 
schen Segment-Drahtsystems  der  des  Ringmantel- 
systems weit  überlegen  sein.  Aufserdem  wurden 
dem  System  leichte  Herstellbarkeit,  leicht  zu 
controlirende  tadellose  Beschaffenheit  des  zur 
Verwendung  kommenden  Materials,  wie  der  au« 
ihm  gefertigten  Rohrtheile  und  des  fortschreiten- 
den Aufbaues  des  Rohres  als  Vortheil  angerühmt. 
Aber  auch  diese,  die  leichte  Herstellbarkeit  u.  s.  w. 
betreffenden  Behauptungen  werden  durch  die 
bisherigen  Erfahrungen  bei  Versuchen  uicht  be- 
stätigt. Der  Glaube  an  die  leichte  Herstellbarkeit 
der  Segment-Drahtrohre  ist  durch  die  25,4  cm- 
Kanone,  die  im  Herbst  1890  bestellt,  Ende  1899 
abgeliefert  wurde  und  erst  Ende  Februar  1901 
zur  Erprobung  kam,  zweifellos  sehr  erschüttert. 
Aber  selbst  der  versöhnenden  Auffassung,  dafs 
diese  lauge  Arbeitszeit  ein  tadelloses  Musterwerk 
entstehen  liefs,  ist  bis  jetzt  durch  die  Heschufs- 
probe  keineswegs  Genüge  gethan.  Beim  ersten 
iVobeschufs  sprang  die  äufsere  Stahlhttlle  des 
Kohres.  Was  nun  genau  darunter  zu  verstehen 
ist,  ob  es  sich  um  eine  blofse  Schutzhülle  oder 
um  den  eigentlichen  Rohrmantel  handelte  uud 


worin  die  Ursache  dieses  Unfalles  zu  suchen  ist, 
sollte  durch  eine  Untersuchung  festgestellt  werden. 

Mag  dem  nun  aber  sein  wie  ihm  wolle,  so 
wird  dieses  Vorkommnifs  doch  sicherlich  nicht 
dazu  beitragen,  alle  gegen  das  System  erhobenen 
Bedenken  zu  zerstreuen,  da  die  ganze  Ge- 
schichte der  Brownschen  Drahtrohre  eine  stetige 
Folge  von  Milserfolgen  darstellt.  Ein  12,7  cm 
(5  in.)  Brownsches  Segment-Drahtrohr  zeigte  bei 

j  seiner  Erprobung  durch  die  Armeeverwaltung 

I  im  Mai  des  Jahres  1894  nach  dem  192.  Schufs 
zwei  grofse  Risse  im  Seelenrohr  von  etwa 
305  mm  Länge  und  0,4  mm  Breite.  Diese  bei 
einem  Gasdruck,  der  zwischon  3301  und  3472 
Atmosphären   lag,   entstandene   Sprengung  des 

|  Seelenrohres  setzte  sich  nach  aul'sen  fort  und 
bezeichnete  ihren  Weg  durch  das  Zerbrechen 
eines  Segmentstabes  und  durch  ein  in  die  Draht- 

{  hülle  gerissenes  Loch. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika 
gehen  die  Heeres-  und  die  Marineverwaltung 
ihre  eigenen  Wege  in  der  constrnetiven  Ent- 
wicklung und  Beschaffung  der  für  ihren  Bedarf 
erforderlichen  Geschütze.  So  vermochten  denn 
auch  die  langjährigen  Versuche  dor  Heeres- 
verwaltung mit  Drahtrohren  von  Woodbridge, 
Hurst,  Crozier  und  Brown  die  Marineverwaltung 
in  ihrer  ablehnenden  Haltung  gegen  Drahtrohre 
nicht  umzustimmen  und  es  ist  bekannt,  dafs  sie 
für  ihr  neu  eingeführtes  30,5  cm-Marinegeschütz 
die  Drahtconstruction  ablehnte  und  mit  der 
Mantel-Ringconstruction  in  der  That  mehr  ge- 
leistet hat,  alB  von  irgend  einem  der  von  der 
Armeeverwaltung    auf   dem    Schiefsplatz  ver- 

I  suchten  Drahtrohre  bisher  geleistet  wurde. 
Dessenungeachtet  gelang  es  der  Brown  Segmental 
Tube  Gun  Co.,  ohne  die  Versuche  mit  der  schon 
im  Jahre  1 890  bestellten  aber  noch  immer  nicht 
gelieferten  25,4  cm -Kanone  abzuwarten,  im 
September  1898  einen  Auftrag  auf  die  Lieferung 
von  je  25  Brownschen  12,7  und  15,2  cm-Segment- 
Drahtrohren  vom  Kriegsminister  der  Vereinigten 
Staaten  sich  zu  verschaffen,  obgleich  es  auch 

!  in  der  Heeresverwaltung  nicht  an  hervorragen- 
den Offizieren  fehlte,  die  Gegner  dieses  Con- 
struetionssystems  waren  oder  zum  mindesten 
riethen,  vor  einem  solchen  Schritt  die  in  Aus- 
sicht genommene  Erprobung  abzuwarten.  Die 
in  »Iron  Ageu  vom  7.  Februar  1901  ausführlich 
erzählte  Geschichte  dieses  Lieferungsvertrages 
bringt  nun  einigen  Anfschlufs  über  dessen  Mo- 
tive, der  das  Geschäftsverfahreu  bei  der  Heeres- 
verwaltung der  Vereinigten  Staaten  in  eigen- 
artiger Beleuchtung  zeigt.  Wir  glauben,  dafs 
unseren  Lesern  ein  Einblick  ia  diese  Verhält- 
nisse, den  die  nachstehenden  Hauptpunkte  aus 
dem  Bericht«  von  „Iron  Ageu  ihnen  bieten 
werden,  von  Interesse  sein  wird : 

General  Miles,  der  commandirende  General 
der  Vereinigten  Staaten-Armee,  empfiehlt  (das 
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Datum  dieser  Empfehlung  ist  leider  ans  unserer 
Quelle  nicht  genau  festzustellen)  dein  Kriegs- 
minister  die  Beschattung  von  20n  Stück  1 2,7 
und  15,2  cm  Uro  wuschen  Segnient-Drahtkaiioneu. 
Hierauf  bestellte  der  Kriegsminister  Alger 
50  Stück  dieser  Kolire.  Gegen  diese  Bestellung 
erhob  General  Flagler,  Chief  of  < »rdnance,  Ein- 
spruch, weil  diese  Construetion  hei  dem  Versuche  im 
Jahre  sich   nicht    bewahrte;    in  seinem 

Hericht  führt  der  (ieneral  die  Versuchsergeb- 
nisse an  und  fügt  dann  hinzu  :  „  Die  Constructions- 
Theorie  der  Brownschen  Kanone  orfordert  ein 
Material  von  solcher  Güte,  wie  es  im  Handel 
noch  nicht  vorhanden  ist.  und  die  ökonomische 
und  schnelle  Herstellung  erfordert  eine  Genauig- 
keit, die  zu  erreichen  in  dein  vorgeschlagenen  Her- 
stellungsverfahren nicht  einmal  versucht  wurde. 
Dies  spricht  gegen  den  Ankauf  irgend  einer  Anzahl 
dieser  Kohre,  selbst  wenn  eins  davon  hergestellt 
und  nicht  beim  Versuch  verunglückt  wäre." 
Dieses  Schreiben  erhielt  General  Flagler  10  Tage 
später  vom  Kriegsminister  mit  der  Anweisung 
z'irfick,  dafs  der  Vertrag  auf  je  25  Stück  12,7  und 
15,2  cm  Mrownsche  Segment  -  Drahtkanonen  mit 
zugehörigen  I. arteten  anzunehmen  sei. 

Auf  diese  Anweisung  sandten  die  Directoren 
der  Gesellschaft  Hrown  und  M  uns  eil  ein  Tele- 
gramm an  den  Kriegsminister,  das  wir  seines 
bemerkenswerten,  recht  ..amerikanischen"  In- 
haltes wegen  wörtlich  wiedergeben : 

„Wenn  Sie  uns  einen  Auftrag  von  je  25o 
12,7  und  15,2  cm-Kanonen  mit  Lüfteten  ver- 
schaffen können  und  wir  von  der  Marine  eben- 
falls einen  Auftrag  auf  500  Geschütze,  also  im 
ganzen  1000  Geschütze  erhalten,  dann  wird 
Amerika  behaupten  können,  dafs  es  mit  seinen 
nicht  zu  zersprengenden  12,7  und  15,2  cin- 
Geschützen  der  Armee  und  Marine  allen  Landern 
weit  voraus  ist.  Die  Brownschc  Drahtkanone 
ist  so  scharf  erprobt  worden,  wie  kein  anderes 
Geschütz  der  Welt  je  erprobt  wurde,  und  ist 
dahei  nicht  unterlegen.  Jetzt,  General,  kommt 
es  darauf  an,  das  Eisen  zu  schmieden,  so  lange 
es  Zeit  ist,  für  die  besten  Schnellfeuerkanoiien 
und  Lüfteten.  Wir  können  und  wollen  sie  in 
halber  Frist  liefern,  und  wenn  Sie  den  Auftrag 
geben,  versuchen  Sie  ihn  auf  5oO  Geschütze  hin- 
aufzuschrauben, Sie  wei  den  sie  alle  brauchen,  ehe 
der  schwere  Kampf  (der  spanisch-amerikanische 
Krieg)  zu  Ende  ist,  und  das  Land  hat  sie  in  jedem 
Falle  nöthig,  mag  nun  Krieg  sein  oder  nicht." 

Diesem  Telegramm  Uelsen  die  genannten 
Directoren  einen  Hrief  folgen,  in  dem  sie  in 
hochtrabendem  Ton  das  Rrownsche  Drahtrohr 
als  die  höchste  Leistung  der  Goschiitztechnik 
hinstellten.  Beweise  dafür  sind  in  diesem  Hrief 
nicht  zu  linden. 

Anden  commandirenden  General  Miles  sandte 
IL  Muiisell  von  der  Hrown-Drahtrohr  Co.  sodann 
ein  Telegramm,  das  den  bedeutsamen  Satz  enthält: 


..Sic  forderten  200  Geschütze  und  haben  5»)  be- 
willigt erhalten.  Ich  habe  5oo  gefordert,  nin 
die  50  in  Sicherheit  zu  bringen,  und  ich  «lenke, 
wir  werden  es  erreichen  .  .  .u 

Xach  dem  am  1H.  Mai  IMMM  abgeschlossenen 
Vertrage  sollte  das  erste  Geschütz  mit  Laffete 
in  drei  Monaten  geliefert  werden,  dem  dann 
monatlich  vier  weitere  Geschütze  folgen  sollten. 
Die  Erprobung1  des  ersten  Geschützes  hätte 
demnach  im  Augnst  1HHK  stattfinden  müssen, 
sie  konnte  aber  erst  im  März  vor  sirl, 

gehen  (der  erste  Schufs  üel  am  H.  März).  ] »er 
Vertrag  forderte  7<»2  m  MiindungsgeschwindUr- 
keit  bei  Verwendung  ranchlosen  Pulvers  und 
einem  Geschofs  von  25  kg  beim  12.7  cm-  nnd 
15  kg  beim  15,2  cin-Geschiitz,  dabei  sollte  der 
Gasdruck  2K15  kg.'qcm  nicht  überschreiten;  bei 
fünf  Schilfs  unter  den  300  Schufs,  die  da» 
Proberohr  abzugeben  hatte,  sollte  der  Gasdruck 
jedoch  zwischen  .ID>7  nnd  .'15  Ii»  kg/qcni  liefen. 
Diese  Bedingungen  sind  zwar  erfüllt  worden, 
bemerkenswert!!  ist  jedoch  dabei  das  Verhalten 
des  Geschützrohres  beim  Schiefsen.  -Nach  den 
ersten  50  Schills  ergab  sich,  dafs  an  einigen 
Stellen  der  Seele  die  Felder  sich  zusammen- 
gezogen und  die  Züge  sich  erweitert  hatten  m:l 
zwar  in  nngleichmilfsiger  Vertheilnng  auf  der 
Peripherie,  so  dafs  der  Seelen<|uerschnitt  eine 
elliptische  Form  erhalten  hatte.  Dies  vennehrte 
sich  beim  weiteren  Schiefsen."  Aufserdem  soll 
sich  der  Versehlufstrilger  verbogen  haben,  ein 
Vorkommnifs,  das  durch  Auswechseln  des  schad- 
haften Theiles  beseitigt  wurde.  Ferner  wird 
nebenbei  erwähnt,  dal's  der  Gnfsstablmantel 
-vielleicht  etwas  überanstrengt"  worden  sei. 
Hei  all  dem  wird  behauptet,  diese  Vorfalle  seien 
nicht  der  Construction  zuzuschreiben:  die  l'eber- 
anstrengung  des  Rohrmantels  sei  in  erlaubten 
Grenzen  gebliehen,  so  dafs  darin  kein  Grund 
gefunden  wurde,  die  Versuche  abzubrechen. 

Gerade  diese  unsichere  Cinschreibung  beider 
Vorkommnisse  mahnt  zur  Vorsicht,  dieselben  al* 
unbedenklich  zu  betrachten,  zumal  man  über 
die  Bedeutung  des  Gnfsstahlmantels  in  der  Ruhr- 
construetion  auch  anderer  Meinung  sein  darf, 
da  derselbe  doch  den  Kückstofs  beim  Schiefsen 
aufzunehmen  hat. 

Dafs  die  optimistische  Anschauung  der 
Freunde  des  Brownschen  Draht  rohres  auch  an 
höheren  Stellen  in  den  Vereinigten  Staaten  niflit 
ungeteilte  Zustimmung  findet,  geht  aus  einer 
Denkschrift  des  Ordnance  Bureaus  hervor,  die 
sich  über  die  eben  erwähnte  Erprobung  de* 
12,7  cm  Brownschen  Rohres  folgendeniial-«ii 
ausspricht:  „Die  12,7  cm  -  Modellkanoue  hat 
Hon  Schufs  mit  miifsigem  Gasdruck,  nicht  viel 
über  21  1  2  Atmosphären,  abgegeben,  ausgenommen 
bei  fünf  Schufs  mit  einein  Ciasdruck  von  272<> 
bis  .'Mmi  Atmosphären  (beim  letzten  Schufs  der 
höchste   Gasdruck).      Die   vorgeschriebene  An 
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faiigsgeschwindigkeit  wurde  erreicht  und  die 
Vertragsbedingungen  sind  zwar  erfüllt,  aber  es 
ist  ein  so  geringer  reberschufs  an  Festigkeit 
und  Steifigkeit  der  Constrnetion  verbanden,  dal'«, 
wenn  auch  die  Geschütze  für  das  Verfeuern 
von  .Jim»  Sehnfs  mit  mäfsigem  Gasdruck  als 
brauchbar  zu  bezeichnen  sind,  sie  doch  für  den 
hieltst  eine  zweifelhafte  Widerstandsfähigkeit 
besitzen.  Die  Firma  schlägt  vor,  die  Steifheit 
der  Construction  durch  dickere  Wände  des  Kern- 
n.hrcs  zu  erhöhen,  und  hat  auch  am  Verschlufs 
Verbesserungen  gemacht,  um  die  beim  Schiel's- 
verstich  bemerkten  Fehler  zu  beseitigen. 

Im  Hinblick  auf  alle  obigen  Thatsachen 
wird  empfohlen,  mit  der  12,7  cm-Kanone  auf 
Kosten  des  Ministeriums  noch  D»n  weitere 
Schilfs  abzugeben,  bei  denen  der  Gasdruck 
mehr  dem  im  Dienst  vorkommenden  gleich 
kommen  miil's,  um  das  System  vollständig  zu 
erproben. 

Uei  der  Herstellung  weiterer  (ieschütze  müssen 
oi  h'-dir  und  Laft'ete  zur  Hescitigung  der  bei  den 
SrliiH'sversuehen  hervorgetretenen  Mängel  gewisse 
\endernngen  vorgenomtuen  werden,  und  endlich 
mul's  sich  die  Gesellschaft  bereit  erklären,  auf 
ilire  Kosten  etwaige  Fehler,  die  bei  den  weiteren 
Versuchen  zum  Vorschein  kommen,  abzuändern. 
-Inm  Agc"  meldete  sogar,  der  Contract  über 
die  *>o  Hrown  -  Drahtrohre  sei  vom  Chief  <■( 
•  »rduanee  für  null  und  nichtig  erklärt  worden. 

All  dies  ist  nichts  weniger  als  geeignet,  die 
Hchauptung  der  Firma  von  dein  mit  ihren 
Kanonen  erreichten  Weltrecord  an  Geschofs- 
irtM-hwindigkeit  und  Leistungfähigkeit  ,  sowie 
<iie  Ueberlegenheit  der  Kohrconstruction  an  Dauer- 
haftigkeit über  die  Maiitel-Ringconstrurtion  zu 
unterstützen.  Selbst  wenn  man  den  Zweifel 
an  die  Dauerhaftigkeit  ausschalten  und  bei  den 
'Hose  in  Frage  stellenden   Vorkommnissen  das 


Walten  des  Zufalles  zugeben  wollte,*  bliebe 
immer  noch  der  Reweis  für  die  überlegene 
Leistungsfähigkeit  zu  erbringen;  denu  mit  der 
grofsen  Mündungsgeschwindigkeit  allein  ist 
der  ..Weltrecord"  nicht  viel  mehr  wie  eine 
Spielerei,  es  uiufs  ein  angemessenes  Geschofs- 
gewicht  dazu  kommen,  weil  die  lebendige  Kraft 
des  tieschosses  über  die  Leistung  des  Geschützes 
entscheidet.  Dafs  die  Hrownsche  12,7  cm  Draht- 
kanone an  Leistungsfähigkeit  den  ..Weltrecord" 
nicht  erreicht  hat,  ergiebt  ein  Vergleich  mit 
der  Kruppschen  12  und  13  cni-Kanone,  zwischen 
welchen  beiden  es  mit  seinem  Kaliber,  mit 
Annäherung  an  das  letztere,  steht.  Die  nach- 
stehende Zusammenstellung  wird  diesen  über- 
zeugenden Vergleich  erleichtern  : 


Hrown» 

Kruppuclip 

Se/iuctit- 

Hanirl  -  Hinu  -  Möhre 

nrehtrulo- 

C1I9 

i-j.t 

ia 

1H 

Kobrliin^c  ....  Kai. 

i.-i 

tr» 

ir, 

l.'olirgew  icht  .  .   .  kir 

:i5r*; 

44«  M 

tii'M-bufsgewicht  .kg 

25 

21  27 

27  M 

Miindungsgcschu  in- 

digkeit  m 

7!  »2 

!»')H  815 

!MH  -  sir, 

Lebend.  Kraft  a.  d. 

Mündung  ....  mt 

Sl  K  1 

l.eb.  Kruft  pro  kg 

Iii. hrgew  icht      .   .  mkg 

224,s 

2*1,1 

*  Wie  berechtigt  die  Zweifel  waren,  die  wir  beim 
Niederschreiben  der  vorstellenden  Betrachtungen  vor 
einigen  Monaten  nicht  zu  unterdrücken  veriiiochten, 
hat  die  weitere  Besch  ufsprobe  des  am  Kingung  er- 
wähnten 25,4  cm  (10  in.)  Brownschen  Segment-Draht 
roh  res  erwiesen,  denn  wie  „Daily  Mail-  vom  20.  Octoher 
d.  .1.  meldet,  ist  das  Rohr  bei  seiner  Erprobung  auf 
dem  Schieisplatzc  zu  Sandy  Hook  am  28.,  am  Tage 
|  zuvor,  zersprungen.  Ks  handelt  sich  diesmal  jedoch 
I  nicht  um  einen  blofsen  Rifs,  da  in  der  Meldung  des 
I  ngliii  ksfiillcs  ausdrücklich  hervorgehoben  wird,  daTs 
die  um  he  ige  schleuderte  n  Stücke  des  Rohres 
Niemand  verletzten. 


Schwimmender  M asten krahn  von  SO  t  Tragfähigkeit 
für  den  Hafen  von  Rio  de  Janeiro. 


Die  -liiitehoffmingshütte"  in  Oberhatlsen, 
von  der  im  Inlaude  bereits  mehrere  solcher 
Krahne  gebaut  winden  sind,  hat  den  in  nach- 
gehender Abbildung  1  wiederg gebenen  Mastcn- 
kralm  für  die  brasilianische  Regierung  geliefert 
"nd  im  Hafen  von  Rio  de  Janeiro  durch  einen 
''igens  entsandten  Ingenieur  moutiren  und  mit 
»llen  erforderlichen  Nehenf  heilen  betriebsfähig 
inisriisten  hissen. 

Der  eigentliche  Krahn  mit  seinen  Antiiebs- 
vorrichtungen    wird    von    einem    12  m  langen. 


Di  m  breiten  und  2.S  m  hohen  Donton  mit  ab- 
gerundeten  K'ken  und  vorne  und  hinten  abge- 
schrägtem Hoden  getragen  (Abbildung  2).  Das 
zu  dem  l'onton  und  den  Masten  verwendete 
Material  ist  basisches  Flul'seisen  von  lOüO  bis 
4.")» »ii  kg,'i|cm  Festigkeit  bei  mindestens  2'»  % 
De  hnung.  Das  Gerippe  des  Pontons  besteht  aus 
mehreren  Längs-  und  Querträgern,  die  sich 
ziemlich  gleichinäfsig  auf  den  ganzen  Schwimm- 
körper vertheilen.  Zwei  äufsere  Riechträger, 
die  1  m  von  den  äufseren  Langwändeii  entfernt 
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Bind,  reichen  nahezu  über  die  ganze  Länge  des 
Pontons,  nämlich  von  dem  vorderen  doppel- 
wandigen  Querträger,  auf  den  sich  die  Vorder- 
masten  stützen,  bis  zu  dem  hintereu  Querträger, 
der  die  hintere  Wasserballastzello  von  dem 
Kesselraum  trennt.  Ein  doppclwandiger  Blech- 
träger mit  0,90  m  Abstand  der  Riechwände  liegt 
in  der  Längsachse  des  Pontons  und  reicht  von 
dem  vorderen  Poppelquerträger  bis  zn  dem- 
jenigen hinteren  Querträger,  der  den  Kesselraum 
von  dem  Maschinenraum  trennt.  Vorne  wird 
der  durch  den  Mittel-Langträger  in  zwei  Hälften 


Riechhaut,  die  äufseren  Längsträger,  den  vor- 
deren and  hinteren  Querträger  gebildeten  Baume 
wasserdicht  gegen  alle  anderen  Räume  ab- 
geschlossen, wodurch  die  denkbar  gröfste  Sicher 
heit  gegen  Versinken  des  Krahnes  infolge  Durch 
stofseiiB  der  Aufsenwändo  gegeben  ist.  Dpi 
Roden,  das  Deck  und  die  Seitenwände  des  Ponton 
sind,  mit  Ausnahme  des  Kessel-  und  Maschinen 
raumes,  durch  gewalzte  Q  Eisen-Spanten  ver 
steift,  die  in  0,5  m  Abstand  liegen.  Im  Kessel 
und  Maschinenraum  liegen  —  den  gröfseren 
Belastungen  entsprechend  —  statt  dessen  höhere 


Abbildung  1.    Schwimmender  M aste nk raiin  von  8U  t  Tragfähigkeit  für  den  Hafen  von  Rio  de  Janeiro. 


getheilte  Maschinenraum  durch  einen  anderen 
Querträger  von  den  zu  Wohnräumen,  Geräthe- 
kammern  nnd  einer  Küche  ausgebauten  Räumen 
getrennt.  In  dem  Maschinenraum  stehen  die 
für  den  Antrieb  der  beiden  Schiffsschrauben,  der 
Krahnmechanismcn  und  der  Lenzpumpen  be- 
stimmten Maschinen.  Neben  dem  Kesselraum 
liegen  zu  beiden  Seiten  die  Stilswasserbehälter 
für  das  Kesselspeiscwaaser  und  dir  Kohlenbunker, 
in  welche  die  Kohlen  durch  die  im  Deck  an- 
gebrachten verschliefsbaren  Oeffnnngen  hinab- 
gestürzt werden.  Die  erwähnten  Quer-  und 
Längsträger  sowie  zwei  weitere  Querträger  in 
dem  vorderen  Theil  des  Pontons  schliefsen  die 
dnrch  sie  gebildeten  Ränme  wasserdicht  gegen- 
einander ab.    Ebenso  sind  die  durch  die  äufsere 


Blechträger,  oder  aus  Blechen  und  Winkeleisen 
zusammengesetzte  f~-  Träger.  Im  vorderen  Theil 
des  Pontons  liegt  zwischen  den  Querträgern  aof 
jeder  Seit«  der  Pontonmitte  nogh  ein  Längs- 
träger, gegen  den  die  Spanten  abgestützt  sind. 
Diese  Längsträger  bestehen  je  aus  einem  unter 
der  Pontondecke  liegenden  Blechbalken  von 
solcher  Hohe,  dafs  unter  ihm  noch  die  Thüren 
tlir  die  Wohnräume  angebracht  werden  konnten. 
Die  Wände  der  Wohnräume  sind  mit  Holz  ver- 
kleidet,  die  Fufsböden  aus  30  mm  starken  ge- 
spundeten Dielen  gebildet,  deren  Lagerhölzer 
auf  den  Spanten  befestigt  sind.  Die  für  den 
Betrieb  der  Windevorrichtungen  verlängerte 
Maschinenwelle  ist  in  Stopfbüchsen  durch  den 
mittleren  Qaerträger  geführt.    Ueber  dem  Ma- 


by  Google 


15.  November  1901.      Schwimmender  Mastenkrahn  von  80  t  Tragfähigkeü  u.  e.  w.    Stahl  und  Eisen.  12H9 


schinenranm  steht  auf 
Deck  ein  Stenerhäus- 
chen,  das  in  2,4  in 
Höhe  eine  Bühne  ent- 
hält, von  der  aus  der 
ganze  Maschinen-  und 
Krahnbetrieb  geleitet 
werden  kann.  Hier 
sind  die  Hebel  zum 
Ingangsetzen  der  Ma- 
schinen, die  Kupplun- 
gen zum  Einleiten  der 
einzelnen  Krahnbewe- 
gungen,  die  Bremsen 
u.  s.  w.  angebracht. 
Die  Maschinenräume 
werden  durch  zwei 
grofse  Oberlichter  er- 
hellt, die  zugleich 
dem  Krahnfuhrer  die 
Uebersicht  über  die 
Maschinen  von  der  er- 
höhten Bühne  ans  ge- 
statten. 

Die  Vordermasten 
sind  als  offenes  Fach- 
werk mit  quadrati- 
schem Querschnitt  con- 
struirt,  dessen  vier 
Eckgurte  die  Druck- 
kräfte auf  den  Ponton 
übertragen ;  die  Wand- 
glieder bestehen  ans 
X-  and  r~ -  Eisen.  Der 
Hintermast  ist  eben- 
falls als  offenes  Facli- 
werk  ausgebildet,  je- 
doch mit  etwas  größe- 
rer Höhe  als  Breite 
des  (Querschnitts.  Die 
Augen  für  die  Gelenke 
an  den  Enden  der  Ma- 
sten werden  durch 
Stahlst  iicke  gebildet. 
Der  Hintermast  ist  an 
seinem  oberen  Ende 
über  den  oberen  Ge- 
lenkpnnkt  hinaus  ver- 
längert, um  Gelegen- 
heit zum  Aufhängen 
zweier  kleineren  Fla- 
schenzüge  von  25  und 
H  t  Tragfähigkeit  zu 
haben,  da  der  Fla- 
schenzug für  8n  t  in 
dem  Schnittpunkt  der 
Masten  hängt.  Der 
Flaschenzng  für  80  t 
hat  von  der  Vorder- 
kante des  Pontons  aus 
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eine  grölst  e  Ausladung  von  10  in  nach  aufsen  und 
H  in  nach  innen,  wobei  der  Haken  eine  höchste 
Stellung'  von  25  in  über  dem  Wasserspiegel  er- 
reichen kann,  Dementsprechend  hat  der  Klaschen- 
zug  für  25  t  eine  gröfste  Ausladung'  nach  aufsen 
von  11,5  in,  nach  innen  von  1,5  m.  Das  Stahl- 
kabel der  HD  t-Hcbevorrichtung  ist  aus  zehn 
einzelnen  Drahtseilen  von  5H  nun  Durchmesser 
und  je  !Hi  t  Bruchfestigkeit  zusammengesetzt, 
hat  also  eine  zwölffache  Sicherheit  gegen  Zer- 
reifsen.  Durch  zwei  holende  Enden,  die  sich 
auf  die  zu  beiden  Seiten  des  Kührungsbockes 
liegenden  Seiltrommeln  von  1,75  m  Durchmesser 
mit  spiralförmigen  Killen  aufwinden,  wird  die 
Last  hnchgezogen.  Die  lose  auf  ihren  Achsen 
sitzenden  Seiltrommeln  sind  mit  guiseisernen 
Schneckenrädern  verbunden  und  werden  durch 
doppelgiingigc  Schnecken  von  hu  mm  Theilung 
angetrieben.  Die  Hewcgung  der  Schnecken  erfolgt 

nach  der  Kinschaltung  von  Kegelrädern 
durch  die  auf  Deck  liegende,  von  einer  senk- 
rechten Spindel  angetriebene  wagerechte  Welle. 
Die  senkrechte  Spindel  kann  ihrerseits  durch 
ein  Vorgelege  und  eine  Reibungskupplung  mit 
der  Maschinenwelle  verbunden  werden.  Hei 
1 2">  Umdrehungen  der  Mascliinenwelle  sind  die 
l'ebersctzungcn  so  gewählt,  dafs  eine  Last  von 
mi  t  in  30  Minuten  25  m  gehoben  werden  kann. 

Hei  der  25  t-Hehevorrichtung  hiing/t  die  Last 
au  vier  Seilen  von  52  nun  Durchmesser  und 
75  t  Bruchfestigkeit.  Das  holende  Seil  wickelt 
sich  auf  eine  mit  Killen  versehene  Trommel  von 
1,5  in  Durchmesser,  das  Heben  von  25  t  auf 
.'}D  in  Höhe  geschieht  in  15  Minuten.  Der  Antrieb 
der  Trommel  wird  auch  durch  ein  Schneckenrad 
und  eine  Schnecke  bewirkt  ;  er  steht  zu  dem 
Antrieb  der  h  t- Hebevorrichtung  in  einem  gegen- 


seitigen Abliilngigkeifsverhaltnifs,  so  dafs  beid^ 
Hebevorrichtungen  nicht  gleichzeitig  betriebeu 
werden  können. 

Das  Auslegen  des  Krahnes  in  die  änfrerM? 
Lage  wird  durch  eine  Schraube  von  27n  urni 
äufserem  Durchmesser  in  15  Minuten  bewirkt. 
Das  Ende  des  Hintormastes  ruht  auf  einem 
schmiedeisernen  Wagen  mit  Stahlradern,  der 
durch  einen  schuiiedeisernen  Führnngsblock  !•■■ 
geführt  wird,  dafs  die  Schrauhenspindel  in  du 
Achse  des  Hintermastes  bleibt.    Das  obere  Knd** 

j  der  Schraubenspindel  wird  auf  einem  Schlitten 
im  Hinterma.st  trefnhrt,  wahrend  das  untere  Ende 
mit  Killeulager,  Kreuzkopf  und  schmiedeiserncin 
Hock  festgehalten  wird.  Auf  der  Schrauhen- 
spindel sitzt  ein  grofses  Kegelrad  von  H5  min 
Theilung,  in  welches  das  auf  der  wagerecht™ 

1  Welle  sitzende  (Jetriebe  eingreift.  Diese  Wellt 
ist  in  ilhulicher  Weise  durch  eine  senkrechte 
Spindel  und  ein  Vorgelege  mit  der  Maschinen- 
welle in  Verbindung  gebracht,  wie  die  SO  t- 
Hebevorrichtung. 

Zur  Hewcgung  der  auf  Deck  befindlichen 
tiaugspille  werden  von  der  Maschinenwelle  aus 
unter  Benutzung  einer  Reibungskupplung  und 
Kegelräder  zwei  Schneckenwellen  in  Beweguns 
gesetzt,  die  in  die  Schneckenrader  der  Spindeln 
der  (iangspille  eingreifen.  Die  beiden  zur  Be- 
wegung   des    l'ontons    und    zum   Betriebe  dc> 

i  Krahnes  dienenden  Dampfmaschinen  sind  senk- 
rechte Hochdruck  -  Verbundmaschinen  von  y 
150  I\ S. ;  für  den  Betrieb  des  Krahnes  ist  eine 
Maschinenleistiitig  von  »i5  P.S.  erforderlich.  Zur 
Erzeugung  des  erforderlichen  Dampfes  dienen 
zwei  für  H  Atm.  l'eberdruck  construirte  Dampf- 
kessel von  zusammen  Dio  qm  Heizfläche,  2,.S  m 

,  Durchmesser  und  ."1,34  m  Lilnge.  Frahm. 


Fortschritt«  im  MetallhUtteiiweseii. 

Voll  E.  Bahlsen,  ('ivilingcnieiir,  Dresden. 
rSrhlnf»  von  Seite  11R0.I 


5.  Zinn. 

Die  Wohziiuiorzetigung  der  Welt  betrug  nach 
den  Mittheilungeii  der  Frankfurter  Metall-  und 
Metallurgischen  (iesellsclmft  im  .Table  1890  5*1  700 
eiml.  Tons,  stieg  bis  zum  Jahre  1895  auf  74  981  t, 
fiel  alsdann  bis  1898  auf  69  262  t  und  betrug  end- 
lich im  Jahre  1900  77  92'»  t  {Zuwachs  gegen  1899 
7218  t).    Von  der  Erzeugung  1900  entfiel  auf: 

1.  Kngland   4  100  t 

2.  Stroits  •  Verschiffungen  nach 
Europa  und  Amerika    ....  40070  „ 


3.  Australische  Zinii-Versehiffim- 

gen  nach  Kuropa  u.  Amerika    3  17s  _ 

4.  Banka-Verkäufe  in  Holland    .  11*20. 

5.  Billiton-Verkäufe   in  Holland 

und  Java  5  82v  r 

0.  Bolivianis<die  Einfuhr  i.  Kuropa  693", 
Hierbei  sind  mangels  zuverlässiger  l"nterlaj:«-ii 
nicht  borfleksiehtigt:  1.  Erzeugung  Europas  lohn- 
England»  und  Japans;  2.  Ausfuhr  der  Stroit* Settle- 
ments nach  Britisch-Didien,  China,  Kon»,  Japan 
:!.  Ausfuhr  von  Siain  und  Nioderländisch-Indicii 
nach  denselben  Ländern:  4.  Selbst  verbrauch  der 
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Straits,  Siam  und  Niederländisch-Indien  :  5.  Selbst- 
verbrauch  Australiens  und  Chinas. 

Der  jährliche  Durchschnittspreis  für  Zinn 
betrug  im  Jahre  1890  94.3.6  £,  fiel  bis  1896 
unter  wiederholten  Schwankungen  bis  aufö9.9.11  £, 
stieg  1898  auf  71.4.1  £,  um  1899  bis  auf  122.8.7  £ 
und  1900  auf  183.10.6  £  zu  springen.  Der  Preis 
Ende  Juni  betrug  für  Straits  Zinn  1.29.5  £  oder 
259,8  fl.  für  100  kg.  Aus  der  obenerwähnten 
Tabelle  geht  hervor,  dafs  der  gröfste  Theil  der 
durch  zuverlässige  Angaben  nachweisbaren  Welt- 
production, nämlich  59,1  °yo,  aus  den  Straits  Settle- 
ments stammt.  Den  Straits  7.unächst  steht  Nieder- 
ländisch Indien ,  dessen  Erzeugung  22,6  %  der 
Weltproduction  ausmacht.  Ihm  folgen  Bolivien, 
England  und  Australien,  welche  8,9  bezw.  5,3  und 
1,1  %  liefern. 

Die  durch  Aufbereitung,  oxydirendes  Rösten 
und  bei  Vorhandensein  von  Kupfer  und  Wismuth 
auch  durch  Löseprocesse  von  ihren  schädlichen 
Gemengtheilen  befreiten  Erze  worden  meistens 
in  Flammöfen,  selten  und  unvorthoilhafter  in 
Schachtöfen  vorschmolzen.  Die  bei  der  Keduction 
<les>  Zinnsteins  fallenden  Schlacken,  welche  noch 
reichliche  Mengen  Zinn  bis  20  %  und  mehr  ent- 
halten, werden  meistens  durch  einfaches  oder 
wiederholtes  Umschmelzen  in  Flammöfen  mit  oder 
»hne  Zuschlag  von  Eisen  entarmt,  und  abgesetzt, 
wenn  sie  unter  o%  Zinn  enthalten.  Das  Vor- 
srhroelzen  der  Schlacken  nach  der  Niederschlags- 
methode, d.  h.  mit  Eisenabfällen  zur  Zersetzung 
des  Zinnsilicats,  wird  z.  B.  in  Pulau  Brani,  *  einer 
kleinon  Insel  bei  Singapore,  betrieben,  auf  wolchor 
in  der  gröfsten  Zinnhütte  der  Welt  die  Erze 
der  Malayischen  „Federated  States"  verschmolzen 
werden.  Letztoro  bestehen  aus  den  Sultanaten 
Perak,  Selangor  und  Negri  Sembilan  auf  der 
westlichen  Seite  und  Pahang  auf  der  östlichen 
Seite  der  Malayischen  Halbinsel.  Das  dortige 
Zinn  wird  zum  nllorgröfeten  Theil  als  Seifenzinn 
gefunden. 

Neuere  Zinnschmelzöfen,  wie  z.  B.  die  in 
Tostedt**  bei  Harburg,  setzen  in  24  Stunden  6','»  t 
Erz  oder  8  t  Schlacken  durch.  In  Tostedt,  welche 
Hütte ',1  der  jährlichen  Ausfuhr  von  bolivianischem 
Erz  verschmilzt,  wird  die  Schlacke  der  zweiten 
Schmelzung  in  einem  Cupolofen  von  30  Fufs  Höhe 
abermals  umgeschmolzen.  Letzterer  setzt  in  24 
Stunden  20  bis  24  t  Schlacken  durch  Die  Itöstung 
<W  Erze  pflegt  in  Krähl  •  Fortschauf  lungs-  oder 
mechanischen  Röstöfen  zu  geschehen.  In  Tostedt 
werden  Fortschauf lungsöfen  angewandt,  deren 
«röfster  5  bis  10  t  Erz  in  24  Stunden  durchsetzt. 
I>as  Raftiniren  des  Zinns  wird  gewöhnlich  durch 
tigern  im  Flammofen  und  nachfolgendes  Polen 
des  Saigerzinns  im  Läuterkessel  mit  Hülfe  von 
grünen  Holzstangen  ausgeführt. 


'  „Berg-  und  Hüttenmännische  Zeitung"  1898. 
"  .The  Mineral  Industry"  1900. 

XXII« 


6.  Aluminium. 

Dio  Weltproduction  an  Aluminium  betrug  im 
Jahre  1885  13292  kg  und  ist  seitdem  in  fortwähren- 
dem Aufsteigen  begriffen.  Sie  betrug  1890  175388, 
1895  1  426760,  1899  6  048381,  1900  7  748219  kg. 
I  Der  Preis  des  Aluminiums,  der  im  Jahre  1855 
|  noch  1000  .H  f.  d.  Kilogramm  betrug,  fiel  bereits 
1866  auf  300  ,M  und  hat  sich  seitdem  boständig 
in  absteigender  Linie  bewegt.  Im  Jahre  1900  war 
der  Durchschnittspreis  f.  d.  Kilogramm  2  Jt. 

Ueber  den  gegenwärtigen  Stand  der  Aluminium- 
industrie  macht  „The  Mineral  Industry"  1900  und 
1901  folgende  Mittheilungen.    Es  bestehen  gegen- 
wärtig acht  Aluminiumwerke: 
|  1.  Die  Pittsburg  Reduction  Co.:  Nr.  1  Niagarafftlle. 

8.    „    Britisch  Aluminium  „  Foyers; 

4.  „    Societe  Eleetrometallurgique  Franchise  Le 
Praz. 

5.  Die  Compagnie  des  Produits  Chimiquea  d'Alais 

St.  Michel. 

6.  Die  Societe  Anonyme  pour  l'Industrie  de  l'Alu- 

minium  Neuhausen. 

7.  Die  Societe  Anonyme  pour  l'Industrie  do  l'Alu- 

minium  Rheinfelden. 

8.  Die  Societe  Anonyme  pour  l'Industrie  de  l'Alu- 

minium  Lend-Gastein. 

Die  letzte  dieser  Fabriken  hnt  ihren  Betrieb 
im  Jahre  1900  eröffnet.  Die  Leistungsfähigkeit 
der  obengenannten  Werke  übertrifft  bereits  den 
Verbrauch,  weshalb  einige  dieser  Etablissements 
,  einen  Theil  ihrer  verfügbaren  Kraft  auf  die  Er- 
zeugung von  Calciumcarbid  verwandt  haben,  welche 
Industrie  bei  den  gegenwärtigen  Aluminiumpreisen 
einträglicher  ist.  Die  beiden  in  Anwendung  stehen- 
den Processe  sind  die  von  Hall  und  Herault,  welche 
auf  der  Zerlegunggeschmolzenor  Thonerde  beruhen. 

Das  starke  Steigen  der  Kupferpreise  hat  zu  Ver- 
suchen Veranlassung  gogeben,  das  Kupfer  bei  elek- 
trischen Leitungen  durch  Aluminium  zu  ersetzen.  En 
oxistiren  bereits  mehrere  Bahn-  und  Beleuchtungs- 
gesellschaften, welche  sich  des  Aluminiumdrahts 
für  Kraftübertragungs-  und  Beleuchtungsanlagen 
sowie  für  Telegraphen-  und  Telephonloitungen  be- 
dienen. Die  Frage  der  Brauchbarkeit  ist  in- 
dessen noch  offen.  Der  Gebrauch  des  Aluminiums 
zu  Ausrüstung*-  und  Marinezwecken  hat  keine 
bedeutenden  Fortschritte  aufzuweisen.  Dagegen 
hat  der  Gebrauch  von  Aluminiumplatten  beim 
Drucken,  die  sog.  Algraphie,  günstige  Resultate 
ergeben.  In  den  Vereinigten  Staaten  sollen  30, 
in  Deutschland  sogar  HR)  Firmen  Hotati*  ispressen 
mit  Aluminiumplatten  haben. 

Ueber  die  Benutzung  des  Aluminiums  nach 
dorn  Goldschmidtschen  Verfahren  zur  Darstellung 
reiner  kohlenstofffreier  Ferroehrom-  und  Ferro- 
manganlegi rungen  wurde  in  »Stahl  und  Eisen" 
mehrfach  berichtet.* 

*  Vergl.  Nr.  11  d.  J.  8.  545. 
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Zuschriften  an  die  Redaction. 

(FOr  di*  uol.r  diwtr  Rubrik  •r.eh.in.nd.n  Artik.l  ab«rnimint  di*  R*d*eUoo  k«n.  T.rmntwortun«  ) 

Der  Einflufs  von  Kupfer  auf  Stahlschienen  und  Bleche. 


G  c  n  z  m  e  i-  -  Baildonhütto  giebt  in  Nr.  21  von  l 
„Stahl  und  Eisen"  als  äul'serste  Grenze  des  zu- 
lässigen Kupfergehaita  in  dem  Martinflufeeisen 
0,25  7°  an,  wähl  end  von  andel  er  Seite  ein  bedeutend 
höherer  Procentsatz  als  zulässig  angesehen  wird, 
ohne  Rothbruch  befürchten  zu  müssen.  Die  An- 
gaben sind  in  der  That  sehr  verschieden.  So  giebt 
Wedding  in  dorn  -Ausführlichen  Handbuch  der 
Eisenhüttenkunde"  Band  1  Seite  826  an :  „Für 
Rathbruch  halten  einige  0.8Ö  bis  0,96°  «  Kupfer 
für  die  Grenze,  andere  schon  0,5%:  für  die 
Schweifsbarkeit  scheint  bei  0,2  0/o  die  zulässige 
(irenze  erreicht  zu  sein." 

Da*  Auftreten  dos  Rothbruches  ist  bei  nor- 
malem Schwefelgehalt  nicht  allein  auf  den  Kupfer- 
gehalt zurückzuführen.  Man  macht  häufig  die 
Beobachtung,  dafs  Chargen  mit  demselben  Kupfer-, 
Schwefel- und  Phosphor-,  Kohlenstoff-und  Mangan- 
gehalt bei  der  Vorarbeitung  ein  gänzlich  verschie- 
denes Verhalten  zeigen.  Diese  Körper  allein 
können  demnach  nicht  für  die  Qualität  des  Ma- 
terials ausschlaggebend  sein.  Genzruer  führt  als 
treffendes  Beispiel  das  verschiedene  Verhalten  von 
zwei  Chargen  mit  demselben  Schrotteinsatz  aber  1 
verschiedenen  Rohoisensorten  an;  das  eine  Roh- 


eisen ist  ein  schwedische»,  völlig  gar  erblasene», 
während  das  andere,  ein  Martineisen,  Oxyde  ent- 
hält. Der  Verlauf  der  Chargen  ist  ein  verschie- 
dener, ebenso  die  Eigenschaften  des  Fertigprodukt  >. 
Diese  Erscheinung  ist  einzig  und  allein  auf  di* 
Gegenwart  von  Oxyden  zurückzuführen.  Je  mehr 
es  gelingt,  einen  Ueberschufs  von  Oxyden  zu  ver- 
meiden, desto  früher  tritt  ein  normales  Verhalten 
der  Charge  ein.  Der  Einflufs  der  Oxyde  wird  sich 
um  so  mehr  bemerkbar  machen,  je  mehr  Kupfer 
das  Bad  enthält.  Schwefel  und  Phosphor,  ebenv. 
die  Oxyde,  lassen  sich  durch  eine  geeignete  Char- 
genführung eliminiren,  der  Kupfergehalt  jed.wh 
nicht.  Bei  steigendem  Kupfergehalt  empfiehlt 
sich,  die  peinlichste  Sorgfalt  auf  die  Chargen- 
führung  und  die  Entfernung  des  Sauerstoffs  *i> 
dem  Bade  zu  verwenden.  Wir  sind  noch  nicht 
in  der  Lage,  in  unserem  Eisenhüttenlaboratorium 
die  Oxyde  eines  Materials  auf  rasche  und  billig«:' 
Weise  zu  bestimmen.  Ist  der  Weg  hierzu  erst 
einmal  gofunden,  so  wird  es  auch  nicht  schwer 
sein ,  genau  die  zulässigo  Grenze  des  Kupfer- 
gehalts festzusetzen. 

G  r  o  f  s  e  n  b  a  u  m.  Karl  Stobraiea. 

lUtumbe  W«rk«. 


Die  Rheinisch -Westfälische  Maschinenbau-  und  Kleineisen- 
industrie-Berufsgenossenschaft zu  Düsseldorf. 


Aus  dem  Geschäftsbericht  für  1900  geben  wir 
nachstehend  die  wichtigsten  Zahlen,  sowie  die  auf 
das  neue  Unfallversicherungsgesetz  bezüglichen 
Bemerkungen  wieder: 

Das  Jahr  1900  bildet  in  dem  seitherigen  Be- 
stehen der  Rerufsgenossenschaften  einen  der 
wichtigsten  Zeitabschnitte,  weil  am  1.  October  1900 
das  neue  Gewerbe  -  Unfallversicherungsgesetz  in 
Kraft  getreten  ist.  Durch  dieses  Gesetz  sind  ins- 
besondere den  Berufsgenossenschaften  nach  ver- 
schiedenen Richtungen  hin  wesentlich  höhere 
Lasten  auferlegt  worden,  als  sie  nach  dem  früheren 
Unfallversicherungsgesetz  vorgesehen  waren.  Die 
unausbleibliche  Folge  hiervon  macht  sich  in  Er- 
höhung der  Beiträge  bemerkbar.  Der  seit  mehreren 
Jahren  fast  unverändert  gewoen.-  Durchschnitte 


beitragssatz  ist  im  Jahre  1900  nicht  unwesentlich 
gestiegen.  Eine  noch  weit  erheblichere  Steigerung 
ist  für  die  folgenden  Jahre  zu  erwarten,  weil  vom 
Jahre  1901  ab  bis  zum  Jahre  1922  der  jetzt  rund 
8  Millionen  Mark  betragende  Reservefonds  auf 
rund  12  Millionen  Mark  erhöht  werden  mufa.  Bei 
dieser  Erhöhung  kommen  etwa  5  Millionen  Mark 
aus  den  von  Jahr  zu  Jahr  steigenden  ReserTf- 
fondszinsen  in  Anrechnung,  die  übrigen  4  Millionen 
Mark  müssen  dagegen  durch  alljährliche  l'mlagv 
aufgebracht  werden.  Allerdings  liegt  es  in  ge- 
wissem Grade  in  der  Hand  der  Mitglieder,  die 
weiter  zu  erwartenden  Steigerungen  der  Beitrags- 
zahlungen in  etwa  zu  beschränken,  indem  sie 
darauf  Bedacht  nehmen,  möglichst  auf  die  Ver- 
hütung der  Unfälle  hinzuwirken     Zum  gröf-ten 
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Tlieil  haben  sich  indessen  leider  die  Erwartungen, 
welche  an  die  UnfallverhUtungsmafsnahmen  der 
Berufsgenossenschaft  goknflpft  worden  sind,  nicht 
erfüllt;  denn  anstatt  einer  relativen  Verringerung 
der  Anzahl  der  Unfälle  ist  wahrend  der  letzten 
Jahro  (ortgesetzt  eine  Erhöhung  eingetreten.  Es 
wird  daher  für  die  Folge  der  Unfallverhütung 
allseitig  eine  ganz  besondere  Sorgfalt  zu  widmen 
sein,  wenn  hierdurch  ein  Einflufsauf  die  Beitrags- 
zahlungen erzielt  werden  soll. 

Zu  ausgedehnten  Verhandlungen,  sowohl  inner- 
halb unserer  ßtrufsgenossenschaft,  als  auch  inner- 
halb des  Verbandes  der  Deutschen  Eisen-  und 
Stahl- Berufsgenossenschaften  führte  eine  Ver- 
ordnung des  Oberpräsidenten  der  Rheinprovinz 
vom  18.  November  1899  über  die  Einrichtung  und 
den  Betrieb  von  Aufzügen  und  Fahrstühlen.  Eine 
gleiche  Verordnung  ist  auch  für  die  Provinz  West- 
falen erlassen  worden.  Diese  Verordnungen  be- 
zwecken im  wesentlichen  die  Unfallverhütung, 
indessen  ist  bei  Erlals  derselben  den  gesetz- 
lichen Bestimmungen  insofern  nicht  Rech- 
nung getragen  worden,  als  die  betheiligten  Berufs- 
Genossenschaften  nicht  gehört  worden  sind.  Ver- 
schiedene Bestimmungen  dieser  Verordnungen 
haben  sich  nun  für  industrielle  Werke  der  Eisen- 
industrie als  undurchführbar  orwiesen,  und  es  ist 
deshalb  gegen  die  Gültigkeit  dieser  Verordnungen 
durch  mehrere  Eingaben  Stellung  genommen 
wurden.  Einen  unmittelbaren  Erfolg  haben  diese 
Eingaben  jedoch  nicht  gehabt.  Da  indessen  aus 
ähnlichem  Anlnfs,  bei  welchem  es  sich  um  eine 
Schleiferei -Verordnung  handelte,  das  Kammer- 
Bericht  in  Berlin  mit  dem  ausdrücklichen  Hin- 
weise zu  Gunsten  der  Unternehmer  entschieden 
hat,  dafs  ohne  Anhörung  der  Berufsgenossen- 
swhaften  erlassene  Polizeiverordnungen  ungültig 
sind,  so  empfehlen  wir  den  Mitgliedern,  sich  vor- 
kommendenfnlls  boi  behördlichen  Anordnungen, 
welche  sich  auf  die  Vorerwähnte  Polizeiverordnung 
über  Fahrstuhle  beziehen,  im  instanzmäfsigen 
Wege  zu  beschweren  oder  es  auf  eine  gericht- 
liche Entscheidung  ankommen  zu  lassen,  sofern 
sie  glauben,  der  Verordnung  nicht  entsprechen 
zu  können. 

Aus  den  Berathungen  der  Genossenschaft*- 
Vorstandssitzungen  ist  noch  anzuführen,  dafs 
das  Reichs -Versicherungsamt  wegen  der  Dampf- 
dreschmasohinenbetriebe  sowohl  seitens  unserer 
Berufsgenossenschaft,  als  auch  von  dem  Ver- 
bände der  Deutschen  Eisen-  und  Stahl  -  Berufs- 
Genossenschaften  wiederholt  gebeten  worden  ist, 
die  s&mmtliohen  Dampfdreschmaschinenbetriebe, 
soweit  sie  von  Landwirthen  betrieben  werden, 
den  landwirtschaftlichen  Berufsgenossenschaften 
zuzutheilen,  da  das  neue  Gesetz  für  Land-  und 
Forstwirtschaft  den  Erlafs  der  hierfür  nöthigen 
statutarischen  Bestimmungen  gestattet.  Leider 
ist  das  Reichs-Versicherungsamt  den  Wünschen 
der  Eisen-  und  Stahl-Berufsgenosseiischafteu  nur 


in  sehr  beschränktem  Umfange  nachgekommen, 
so  dafs  nach  wie  vor  die  Mehrzahl  der  Dampf- 
dreschmaschinonbetriebo  bei  den  Eisen-  und  Stahl- 

i 

Berufsgenossenschaften  verbleiben  mufs. 

Ferner  hat  unsere  Berufsgenossenschaft  wegen 
der  Schmiederei-  und  Schlossereibetriebe  in  Ge- 
meinschaft mit  den  übrigen  Eisen-  und  Stahl- 
Berufsgenossenschaften  beim  Reichsversicherungs- 
amt beantragt,  für  die  Schmiede  und  Schlosser 
entweder  oine  gemeinsame  Genossenschaft,  oder 
für  jeden  dieser  Betriebszweige  eine  besondere 
Genossenschaft  zu  bilden;  in  beiden  Fällen  waren 
aber  zur  Vermeidung  von  zahlreichen  Unzuträg- 
lichkeiten die  seither  schon  versicherungspflichtig 
gewesenen  Schlosser  aus  den  Eisen-  und  Stahl- 
Berufsgenossonschaften  auszuscheiden.  Der  jetzige 
Minister  für  Handel  und  Gewerbe,  Excellenz  Th. 
Mo  eil  er,  welcher  früher  Mitglied  des  Genossen- 
schaftsvorstandes  war,  hat  diese  Eingaben  seiner 
Zeit  in  dankenswerther  Weise  persönlich  an  maß- 
gebender Stolle  befürwortet.  Die  endgültige  Ent- 
scheidung wegen  der  Zutheilung  der  Schlosserei- 
und  Schmiedereibetriebo  hat  nunmehr  aber  der 
Bundesrath  zu  treffen.  Wie  dessen  Entschliofsungen 
ausfallen  werden,  ist  zur  Zeit  noch  völlig  unbe- 
kannt. Sowohl  im  Interesse  der  Vereinfachung 
der  Geschäftsführung  der  Eisen-  und  Stahl-Berufs- 
genossenschaften, als  auch  zur  Vermeidung  von 
fortwährenden  Unzuträglichkeiten  bei  der  Kataster- 
führung  und  bei  der  Entschädigung  von  Unfällen, 
welche  sich  in  nicht  angemeldeten  Betrieben  er- 
eignen, bleibt  nur  zu  wünschen,  dafs  sämmt liehe 
Schlosser  aus  den  Eisen-  und  Stahl-Borufsgenossen- 
schaften  ausgeschieden  werden. 

Die  berufsgenossenschaftlichen  Schiedsgerichte 
haben  mit  dem  31.  December  1900  ihre  Thätigkeit 
eingestellt,  da  mit  dem  1.  Januar  1901  die  Ent- 
scheidung von  Streitigkeiten  über  Entschädigungen 
auf  Grund  der  Unfallversicherungsgesetze  den  für 
die  Alters-  und  Invaliden-Versicherungsanstalten 
errichteten  territorialen  Schiedsgerichten  über- 
tragen worden  ist.  An  Stelle  d«r  seitherigen 
sechs  Schiedsgerichte,  deren  Sitz  sich  in  Dortmund, 
Hagen,  Lüdenscheid,  Düsseldorf,  Remscheid  und 
Köln  befand,  sind  nunmehr  für  unsere  Berufs- 
genossenschaft folgende  Schiedsgerichte  zur  Ent- 
scheidung über  Berufungen  zuständig:  Für  die 
Section  I  Dortmund  die  Schiedsgerichte  in  Münster, 
Minden  und  Arnsberg,  für  die  Section  II  Hatten 
und  für  die  Section  III  Altona  i.  W.  das  Schieds- 
gericht zu  Arnsberg,  für  die  Section  IV  Düssol- 
dorf die  Schiedsgerichte  zu  Düsseldorf  und  Aachen, 
für  die  Section  V  Remscheid  die  Schiedsgerichte 
zu  Düsseldorf  und  Köln,  und  für  die  Section  VI 
Köln  die  Schiedsgerichte  zu  Köln,  Coblenz  und 
Trier,  letzteres,  soweit  das  Fürstenthum  Birken- 
feld in  Frage  kommt.  Ein  endgültiges  Urtheil 
über  die  Zweckmäßigkeit  der  Neueinrichtung  der 
Schiedsgerichte,  sowie  über  die  Höhe  der  Kosten, 
welche  der  Berufsgenossenschaft  durch  die  neuen 
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Schiedsgerichte  erwachsen  worden ,  littet  »ich 
heute  noch  nicht  abgeben.  Erwähnt  muß  in- 
dessen werden,  daß  die  Zahl  der  Recurse  im 
Jahre  1901  bis  jetzt  schon  eine  viel  größere  ge- 
wesen ist,  als  während  des  ganzen  Jahres  1900. 
Im  Jahre  1900  sind  von  der  Genossenschaft  und 
den  Verletzten  insgnsammt  245  Recurse  eingelegt 
worden,  während  die  Anzahl  dor  liecurse  vom 
1.  Januar  1901  bis  zur  Drucklegung  dieses  Ge- 
schäftsberichts bereits  295  betragen  hat.  Es  ist 
daher  sehr  zu  wünschen,  dafs  sich  möglichst  bald 
in  der  Rechtsprechung  der  neuen  Schiedsgerichte 
eine  gröfsere  Stetigkeit  ausbilden  möchte,  als  es 
soither  der  Fall  gewesen  ist.  Um  dies  zu  er- 
reichen, wäre  in  erster  Linie  darauf  Bedacht  zu 
nehmen,  dafs  in  dor  Person  der  Schiedsgerichts- 
vorsitzonden  nicht  ein  fortwährender  Wechsel 
stattfindet.  Ein  Vorsitzender,  namentlich  wenn 
er  noch  in  jüngeren  Jahren  steht,  kann  sich 
innerhalb  eines  Zeitraumes  von  einigen  Monaten 
unmöglich  diejenige  Kenntnifs  der  gewerblichen 
Verhältnisse  und  der  in  Betracht  kommenden  ' 
Rechtsprechung  zu  eigen  machen,  welche  für  eine 
sachgemäße  Entscheidung  der  Berufungen  er-  [ 
forderlich  ist.  In  zweiter  Linie  wäre  eine  gedeih- 
liche Rechtsprechung  der  Schiedsgerichte  dadurch 
zu  erreichen,  wenn  in  dichten  Industriobezirken  , 
bei  der  Besetzung  vorwiegend  solche  Beisitzer 
hinzugezogen  werden  müfsten,  welche  der  be- 
treffenden Berufsgenossenschaft  angehören.  Bei 
den  seitherigen  Schiedsgerichten  verhüteten  die 
Erfahrungen  der  bcrufsgenosscnsehaftlichen  Bei- 
sitzer, dafs  von  den  Schiedsgerichten  in  zu  großer 
Zahl  unzutreffende  Entscheidungen  getroffen 
wurden.  Eine  derartige  gediegene  Unterlage  für 
die  Rechtsprechung  der  Schiedsgerichte  fehlt  in- 
dessen jetzt  vielfach,  weil  die  Beisitzer  ohne  jede 
Rücksicht  auf  die  Berufszugehörigkeit  des  Ver- 
letzten zu  den  Schiedsgerichtssitzungen  zugezogen 
werden.  In  der  diesseitigen  Berufsgenossenschaft 
waren  bei  der  Entscheidung  von  Berufungen  in 
zahlreichen  Fällen  Förster,  Gastwirthe,Landwirthe, 
Bierbrauer,  Maurer,  Steinhauer,  Knechte,  Fabrik- 
arbeiter, Tagelöhner  u.  s.  w.  als  Beisitzer  thätig. 
Es  bedarf  aber  wohl  keiner  näheren  Begründung, 
dafs  Beisitzer,  denen  die  Beschäftigungsweise 
eines  Arbeiters  der  Eisenindustrie  vollständig 
fremd  ist,  kein  sachgemäfses  Urthcil  Ober  die  Be- 
schränkung der  Erwerbsfähigkeit  dieser  Arbeiter 
abgeben  können.  Eine  derartige  Besetzung  der 
Schiedsgerichte  ist  auf  die  Dauer  als  ganz  unhalt- 
bar zu  erachten! 

Im  Jahre  1900  ist  in  der  Anzahl  der  Betriebe, 
in  der  Anzahl  der  versicherten  Personen  u.  s.  w. 
eine  weitere  Vermehrung  zu  verzeichnen  gewesen, 
allerdings  nicht  in  so  bedeutendem  Mafse  als  in 
den  Vorjahren  1896  bis  1899,  weil  der  allgemeine 
wirtschaftliche  Rückgang  sich  auch  bei  der  Eisen- 
industrio fühlbar  gemacht  hat.  Es  ergaben  sich 
für   1900    7368  Betriebe,    1«5  769   Personen  und 


177  405  022  M  anrechnungsfähige  Gehälter  aud 
Löhne  einschließlich  freiwillige  Versicherungen : 
dagegen  für  1899  7185  Betriebe,  156  688  Personen 
und  162  273  171  anrechnungsfähige  Gehälter 
und  Löhne,  einschl.  freiwillige  Versicherungin, 
mithin  Zugang  183  Betriebe,  9086  Personen. 
15  181851  .H  Löhne.  Der  Gesammtzugang  an 
Betrieben  betrug  im  Jahre  1900  698  Betriebe. 
Gelöscht  wurden  jedoch  an  älteren  Kataster- 
eintragungen 515  Betriebe. 

Es  hat  sich  die  Anzahl  der  neuen  entschädi- 
gungspflichtigen Unfälle  im  Jahre  1900  gegen- 
über den  Vorjahren  wiederum  erheblich  ver- 
größert, und  zwar  nicht  nur  der  absoluten  Zahl 
nach,  sondern  auch  für  je  1000  der  versichert,  n 
Personen  berechnet.  Es  sind  im  Jahre  1900  neu 
entschädigungspflichtig  geworden  1442  Unfälle, 
einschl.  83  Todesfälle,  im  Jahre  1899  dagegen 
1255  Unfälle,  einschl.  56  Todesfälle,  mithin  im 
Jahre  1900  mehr  1S7  Unfälle,  einschl.  27  Todes- 
fälle. Auf  je  1000  versicherte  Personen  entfallen 
8,70  Unfälle,  wogegen  die  seitherige  höchst«  An- 
zahl nur  8,01  betrug.  Angesichts  dieses  nach 
jeder  Richtung  hin  höchst  bedauerlichen  Ergeb- 
nisses mufs  man  immer  wieder  fragen,  in  welchen 
Umständen  sind  die  Ursachen  der  Unfälle  zu 
Stichen?  Von  den  1442  Unfällen  haben  sich  er- 
eignet: 10  Unfälle  durch  Schuld  des  Arbeitsgeber*. 
(Mangelhafte  Betricbseinriclitungen ,  keine  «vier 
ungenügende  Anweisung,  Fehlen  von  Schutz- 
einrichtungen.) 652  Unfälle  durch  Schuld  des 
Arbeiters,  i  Nichtbenutzung  oder  Beseitigung  vor- 
handener Schutzvorrichtungen,  Handeln  wider 
bestehende  Vorschriften  oder  erhaltene  An- 
weisungen; Leichtsinn,  Balgerei. Neckeroi, Trunken- 
heit u.  s.  w.;  Ungeschicklichkeit  und  Unachtsam- 
keit: ungeeignete  Kleidung.)  Ferner:  2  Unfälie 
durch  Schuld  des  Arbeitgebers  und  dos  Arbeiter» 
zugleich.  (Fehlen  von  Schutzvorrichtungen  und 
gleichzeitige  Unachtsamkeit  der  Arbeiter  oder 
dergl.)  10  Unfälle  durch  Verschulden  von  Mit- 
arbeitern oder  dritten  Personen.  750  Unfälle 
durch  Ursachen,  welche  in  der  Gefährlichkeit 
des  Betriebes  bedingt  sind.  (Nicht  zu  ermittelnde 
Ursachen,  Zufälligkeit,  höhere  Gewalt.)  Nahezu 
die  Hälfte  aller  entschädigungspflichtigen  Un- 
fälle hätte  demnach  bei  zweckentsprechendein 
Verhaltender  Arbeiter  vermieden  werden  können: 
Das  Bewußtsein,  bei  vorkommenden  Unfällen 
unter  allen  Umständen  eino  Entschädigung  zu 
erhalten,  verleitet  aber  offenbar  in  immer  steigen- 
dem  Maße  die  Arbeiter,  bei  ihrer  Beschäftigung 
die  nöthige  Versieht  außer  Acht  zu  lassen,  aller- 
dings zu  ihrem  eigenen  Schaden,  da  eine  Rente 
niemals  die  gesunden  Glieder  ersetzen  kann,  g»nz 
abgesehen  von  den  zahlreichen  tödlich  verlaufen- 
den Unfällen !  Andererseits  konnten  möglicher- 
weise aber  auch  durch  rechtzeitige  geeignet* 
Vorsichtsmaßnahmen  ein  großer  Theil  derjenigen 
Unfälle  verhütet  werden,  welche  anscheinend  in 
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der  Gefährlichkeit  des  Betriebes  ihro  Ursache 
hatten.  Deshalb  sollten  die  Betriebsunternehmer 
nicht  unterlassen,  auch  bei  solchen  Unfällen, 
welche  sich  durch  Zufall  oder  durch  ein  Zu- 
sammen wirken  unvorhergesehener  Umstände  er- 
eignen, immer  wieder  auf  zweckentsprechende 
Verbesserungen  der  Betriebseinrichtungen,  bei 
denen  sich  ein  Unfall  ereignet  hat,  Bedacht  zu 
•  nehmen!  Die  Mittel,  welche  hierfür  aufgewendet 
werden,  machen  sich  reichlich  durch  Minderaus- 
gaben an  Entschädigungen  bezahlt.  ~  Eine  Be- 
strafung der  verunglückten  Arbeiter  aus  Anlafs  der 
vorgekommenen  Unfälle  ist  nur  in  vier  Fallen  zur 
Durchführunggebracht  worden,  weil  im  allgemeinen 
bei  schwereren  Unfällen  der  Verunglückte  schon 
durch  den  Unfall  selbst  hart  betroffen  ist.  — 

Die  gesammton  Entschädigungsaufwendungen 
betrugen  im  Jahre  1900  für  f>959  Unfälle  aus 
früheren  Jahren  1  105  0*3,89  -  H,  und  für  1442  Un- 
fälle aus  dem  Jahre  1900  280  644,19  .U.  Summa 
für  7401  Unfälle  zusammen  1394  729,58  M,  im 
Jahre  1899  dagegen  für  6476  Unfälle  zusammen 
1  195  891,16  t#,  mitbin  Netto-Zugang  925  Unfälle, 
und  Entschädigungen  198  888,42  M.  An  laufen- 
den Renten  für  Invaliden,  Wittwen,  Kinder  und 
Ascendenlen  waren  am  Schlüsse  des  Jahres  1900 
für  7070  Personen  1  218  068,60  .*(  zugebilligt,  am 
Anfang  des  Jahres  1900  betrugen  die  laufendon 
Hinten  für  6168  Personen  1045  695,60  M,  der 
Netto-Zugang  an  laufenden  Rentenverpfliehtungen 
beträgt  demnach  für  907  Personen  167  373 

Die  Netto-Zunahmo  an  laufenden  Kenten  wird 
»ich  einstweilen  auch  in  den  folgenden  Jahren 
in  gleichem  Umfange  wiederholen.  Denn  die 
Mehrzahl  der  Rentenempfänger  steht  in  einem  so 
jugendlichen  oder  rüstigen  Alter,  dafs  zahlreiche 
Abgänge  durch  den  natürlichen  Tod  vorläufig 
noch  nicht  zu  erwarten  sind.  Dagegen  sind  die 
neu  zu  bewilligenden  Jahresrenten  ihrem  Betrage 
nach  von  jetzt  ab  erheblich  höher  als  seither, 
weil  nachdem  neuen Gewerbe-Unfnllversicherungs- 


I  gesotz  der  Jahresarbeitsverdienst  bis  zu  1500  Jt 
voll  anrechnungsfähig  ist,  und  weil  ferner  die 

|  Kinder    Getödteter    20  %    des  Jahresarbeitsver- 

:  dienstes  als  Rente  erhalten  müssen,  während 
ihnen  seither  bei  dem  Vorhandensein  der  Mütter 
nur  15  %  zustanden.  Auch  die  nach  dem  neuen 
Gesetz  zulässige  Ablösung  von  Renten  bis  zu 
15  %  Erwerbsbesehränkung  durch  eine  einmalige 
Kapitalzahlung  bringt  gegebenenfalls  für  das 
Abfindungsjahr  keine  Ermäfsigung  der  Lasten, 
sondorn  im  Gegentheil  eine  nicht  unerhebliche 
Erhöhung.  Denn  die  Kapitalzahlung  erfordert 
im  allgemeinen  die  sofortige  Aufwendung  des 
drei-  bis  fünffachen  Botrages  der  Jahrosrente. 
Also  nach  welcher  Richtung  hin  sich  auch  der 
berufsgenossenschaftliche  Blick  wendet,  überall 
steht  die  Erhöhung  der  Beiträge  in  Aussicht, 
wenn  nicht  durch  Verminderung  der  Anzahl  der 
neuen  Unfälle  einem  weiteren  erheblichen  An- 
wachsen der  Lasten  vorgebeugt  wird!  — 

Als  Gesarumt-Umlagehetrag  für  das  Jahr  1900 
ergiebt  sich  1  621018,34  M.  Für  das  Vorjahr  1899 
waren  umzulegen  1366  324,86  UV,  mithin  betragen 
für  1900  die  Gesaniintlasten  der  Genossenschaft 
mehr  254  698,98  oder  rund  l8'/i  ?»  mehr  als 
die  Umlage  für  das  Jahr  1899  betrug.  Insgesammt 
sind  von  unserer  Berufsgenossenschaft  bis  Ende 
des  Jahres  1900  13  380  525,11.«  umgelegt  worden. 
Manchem  Unternehmer  mag  die  Aufbringung  der 
Beiträge  zu  diesen  Aufwendungen  oft  schwer  ge- 
worden sein.  Indessen  gehört  die  Entschädigung 
Verunglückter  zu  den  unvermeidlichen  Pflichten 
des  gewerblichen  Betriebes  und  deshalb  müssen 
die  weiterhin  steigenden  Beiträge  nicht  nur  als 
eine  Notwendigkeit  von  Gesetzeswegen,  sondern 
als  eine  vom  menschlichen  Standpunkte  aus  völlig 
gerechtfertigte  Belastung  der  Industrie  angesehen 
werden.  Nur  bleibt  hierbei  zu  wünschen,  dafs 
der  augenblicklich  wenig  befriedigende  Geschäfts- 
gang der  Eisenindustrie    baldigst  einem  wirth- 

-  schaftlichen  Aufschwung  weichen  möchte! 
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von  Gefäfswondungen  mit  einem  starken  Ueberzuge 
von  Zinn.  Jakob  Froschhauser,  Graz;  Vertr. :  Paul 
II.  Scheq>e  und  Riehard  Scherpe,  Berlin  NW.  6. 

KI.  50c,  E  7626.  Kollergang  mit  drehbarem 
Mahlteller  und  mit  von  Armen  um  feststehende  Achsen 
schwingbar  gehaltenen  zwangläufig  angetriebenen 
Läufern.    Ottomar  Krfnrth,  Teuchern. 

KI.  50e,  E  7514.  Staubsammler  mit  einem  zum 
Theil  in  Wasser  tauchenden  umlaufenden  Flügelrad 
zum  Auffangen  des  Staubes.  Erste  Offenbacher  Special- 
fabrik für  Schmirgelwaarcnfabrication  Mayer  &  Schmidt, 
Offenbach  a.  M. 

Kl.  81  e,  R  14489.  Transportband  mit  verschieb- 
barem Abwarf  wagen.  Robins  Conveving  Belt  Company, 
New  York  ;  Vertr. :  Meffert  und  Dr.  Seil,  Pat-Anwält'e, 
Berlin  NW.  7. 

28.  October  1901.  Kl.  7a,  I)  11279.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Walzen  von  nahtlosen  Rohren. 
Samuel  E.  Diescher,  Pittsburg,  V.  St.  A.;  Vertr.: 
E.  W.  Hopkins,  Pat.-Anw.,  Berlin  C  25. 

Kl.  7  b,  B  28865.  Strangpresse  zur  Herstellung 
von  Stäben  und  dergl.    W.  Baisch,  Stolberg  II,  RhliC 

Kl.  18a,  A  7577.  Kippbarer  Schlackenwagcn  mit 
wagerecht  geführten  Tragzapfen  und  in  Curven  gleiten- 
den Führungszapfen.  Actiengesellschaft  Weilerbacher 
Hütte,  Weiierbach,  Bez.  Trier. 

Kl.  49d,  B  29862.  Feile  mit  anf  einem  Gruud- 
körper  zu  befestigendem  Feilenblatt.  Louis  Berger, 
Lausanne;  Vertr.:  A.  du  Bois-Revmond  u.  Max  Wagner. 
Pat-Anwälte.  Berlin  NW  6. 

Kl.  49 f,  H  25  765.  Verfahren  znr  Herstellung 
von  Messerklingen  bezw.  Stahlwaaren  aller  Art.  Gott- 
Hab  Hamraesfalir.  Solingen-Foche. 

31.  October  1901.  Kl.  7  b,  F  13432.  Vorrichtung  zum 
Pressen  von  Röhren,  Hülsen  und  anderen  Hohlkörpern. 
Salomon  Frank,  Frankfurt  a.  M..   Speichei-straftc  7, 

Kl.  24  a,  St  6786.    Verfahren  zur  Hervorbringung 
eines  Wirbels  bei  Feuerungen  behufs  völliger  Ver 
brennung.    Aug.  Stahl,  Berlin,  Luisenstr.  64. 

Kl.  49e,  K  20471.  Luftdruckharnmer.  Kalkei 
Werkzeugmaschinen-Fabrik,  Breuer,  Schumacher  &  Co. 
Act.  Ges.,  Kalk  b.  Köln  a.  Rh. 

4.  November  1901.  Kl.  31c,  R  15376.  Kerninasse. 
Friedrich  Riese,  Magdeburg,  Breiterweg  A.  242. 

Kl.  49b.  .T  6201.  Stempelauslüsung  für  Durchstofs- 
nmschinen.    Hugo  John  i.  F.  J.  A.  JoTin,  Erfurt. 

Kl.  49c,  K  20445.  Antriebsvorrichtung  fürSchwanz- 
dümmer.  Wilhelm  Köhler,  Hannover  Vahrenwald. 
Hirtenweg  4. 

Kl.  50  c,  II  25  605.  Kollergang  mit  stufenförmig 
angeordneten  Mahlbahnen  und  mit  Vorrichtung  zum 
Ausschwingen  der  Mahlkörper  bei  jeder  Umdrehung 
der  Maschine  in  verschiedenen  Bahnen.  Carl  Hof- 
munn,  Breslau,  Klosterstr.  66. 

7.  November  1901.  Kl.  7  f,  F  13  823.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  mit  der  Scheibe  und  Angel  aus 
einem  Stück  bestehenden  Messern.  Berthold  Fuchs, 
Charlottenburg.  Kautstrafse  142. 

Kl.  19  a,  F  13  275.  Stofsverbindung  für  Eisen- 
bahnschienen. Ludovic  -  Augustin  Farnet,  Monterenu, 
Seine  et  Marne,  Frankr. ;  Vertr.:  Maximilian  Mintz, 
Pat.- Anw.,  Berlin  W.  «4. 


Kl.  24  b,  W  16  693.  Brenner  für  Kohlenstaub 
feuerungen  zum  gleichzeitigen  Einführen  von  Kohlen- 
staub und  flüssigem  Brennstoff.  George  White,  Jerse». 
New  Jersev,  V.  St.  A.;  Vertr.:  f.  Fehlert  und  G.  Loubifr. 
Pat-Anwälte,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  24c,  G  15828.  Regenerativ  -  Gasofen.  Krie 
drieh  Grafsmann,  Duisburg. 

K1.24f,  W 17632.  Mehrtheiliger  Rost  für  Feuerung»- 
anlagen.    Julius  Wezel,  1-eipzig,  Dresdenerstr.  17. 

Kl.  48  b,  W  17  663.    Verfahreu  zum  l'eberziehen 
von  Metallen  mit  anderen  Metallen  durch  Aufschmelzen. 
I  Alexander  Watzl  und  Ludwig  Frankensrhwert,  Nüru 
herg,  Fürtherstr.  54. 

Kl.  50c,  R  15505.  Brechwalzwerk  mit  an  der. 
Walzen  angeordneten  vorstehenden  Messern.  Renoa 
freres,  Roanne,  Frankr.;  Vertr. :  F.  C.  Glaser  u.  L.  Glj*er, 
Pat- Anwälte,  Berlin  SW.  68. 


OebrancbsmastereiBtrafiiBgen. 

28.  October  1901.  Kl.  24 f,  Nr.  162090.  Unter 
dem  Feuerrost  zu  lagerndes  Rohrsystem  für  Dampf 
und  Luft.strahlzuführung  als  Roststabsehutzvorrichtung. 
Berliner  Gufsstahlfabrik  und  Eisengiefserei  Hu<r>' 
Härtung,  Actiengesellschaft,  Berlin. 

Kl.  31c,  Nr.  162188.  Kernnägelsteller  und  Fonner- 
schieblehre  in  einem  Werkzeug  vereinigt,  zum  Ein- 
stellen der  Kernnägel  entsprechend  den  zu  giefsenden 
Wandstärken,  sowie  zum  Messen  der  Kernpfropfen. 
I  Kernböckchen  u.  ».  w.  Wagner  -  Schneiders  \\  »f.. 
Hemmenhofen,  Baden. 

Kl.  49b,  Nr.  162083.  Messerrücken federnstanzr, 
bestehend  aus  t-förmigem  Stempel  mit  ovalen  Aua- 
schlagbnnzen  und  Matrize  mit  hohl  aufliegender  Platte 
mit  t-förmigen  und  ovalen  Ausschnitten."  Rnd.  Hart- 
köpf  jr.,  Solingen,  Mangenberg  111. 

Kl.  49d,  Nr.  162103.  Rundfeile  mit  in  Form 
einer  Schrauben-  oder  Wellenlinie  verlaufenden  Hieb- 
streifen (Bahnen).    Albert  Osenberg  Söhne,  Remscheid. 

Kl.  49  f,  Nr.  162114.  Vorrichtung  zum  Stauchen. 
|  Aufweiten  und  Schweifsen  von  Siederohren  mit  Schmirdr- 
feuer  und  selbstthätigem  Gebläse.  Ostdeutsche  Waagen - 
und  Maschinenfabrik  Ernst  Knitter  &.  Co.,  Bromberg- 
Schröttersdorf. 

Kl.  50c,  Nr.  162246.  Stehende  Formsandmisch- 
maschine,  deren  beide  Schlagstiftscheiben  durch  den 
Anker  und  den  Elektromagnet  eines  Elektromotors 
gleichzeitig  nach  verschiedenen  Richtungen  bewegt 
werden.    Albert  Wilde,  Luckenwalde. 

4.  November  1901.  Kl.  7c,  Nr.  162:360.  Vor 
richtung  zur  Herstellung  von  Hohlkörpern  aus  präg- 
baren Materialien,  bei  welcher  das  Arbeitsstück  ilurch 
ein  plastisches  Druckmittel  von  einem  Kolben  in  dir 
Matrize  hineingetrieben  w  ird.  Kbel  &  l^ohmann,  Berlin. 

Kl.  7f,  Nr.  162367.  T-  Eisen  mit  verstärktem  Stfg. 
Gebr.  Armbrüster,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  7f,  Nr.  162368.  Flachprofileisen  mit  gebogenen 
Kanten.    Gebr.  Armbrüster,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  7f,  Nr.  162370.  Winkeleisen  mit  Verdickung 
längs  der  einen  Kante.  Gebr.  Armbrüster,  Frankfurt  a.M. 

Kl.  7f,  162372.  Kreuzeisen  zur  Herstellung  «»n 
Rahmen  und  dergl.    Gebr.  Armbrüster,  Frankfurt  *.  M. 

Kl.  24a,  Nr.  162463.  Ofenthür  mit  ausgebauchtem 
Verschlufsbalken  und  in  diesem  drehbarer  Verschluiv 
schraube  für  die  Thür  und  die  Regulirrosette.  Gek. 
Thiermann,  Zwickau  i.  S. 

Kl.  50  e.  Nr.  162407.  Aus  Vorbrecher  und  Weh- 
werk  mit  Transportvorrichtungen  zusammengesetzte 
Steinzerkleinerungseinrichtung  auf  ein  fahrbares  Eisen- 
gestell  montirt,  wobei  letzteres  zugleich  das  Maschine!!- 
Fundament  bildet.    Ratzinger  &  Weidenkaff,  München. 
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Kl.  31c,  Nr.  122299,  vom  19.  September  1800. 
Carl  Berg  in  Eveking  i.  W.  Gufaeiaeme  Form 
zum  Giefaen  ron  edlere*  Metallen  und  Metallgemischen. 

Beim  Giefsen  von  Kupfer,  Aluminium  u.  s.  w.  wird 
die  verwendete  gußeiserne  Form  bald  rauh  und  be- 
kommt Risse  und  Sprünge,  während  das  Gußstück 
viel  zu  rasch  abkühlt  und  dadurch  eiue  die  weitere 
Verarbeitung  sehr  schädlich  beeinflussende  Härte  er 
hält.  Diese  Uebelstände  sollen  nach  vorliegendem 
Verfahren  dadurch  vermieden  werden ,  dafs  die  gufs- 
etserne  Form  mit  einem  auswechselbaren  Futter  aus- 
gekleidet wird,  welches  bei  gleicher  Grundmasse  bezw. 
gleichen  Grnndmussen  wie  das  Giefsmetall  derart  legirt 
ist,  dafs  sein  Schwindmafs  nur  wenig  von  dem  des 
(iiefsmet&lls  abweicht,  sein  Schmelzpunkt  dagegen  so 
viel  höher  liegt  als  der  des  Giefsmetalls,  dais  ein 
Zusammenschmelzen  des  letzteren  mit  dein  Futter  aus- 
geschlossen ist. 

Kl.  81b,  Nr.  122.111,  vom  20.  Mai  1900.  Firma 
Kmil  Khinghaus  in  Gevelsberg.  Maschine  zum 
Freesen  ron  Formsand  mittels  Federdruckrx. 

Das  Festpreisen  des  Sandes  in  den  Formkästen 
erfolgt  bei  dieser  Formmaschine  durch  Niederschnellen 
einer  Prefsplatte  auf  den  Sand.  Die  Formkästen  « 
sind  in  Universalrahmen  6  eingespannt,  die  auf  die  in 
der  Maschine  befestigten  Modellplatten  r  aufgesetzt 
werden,  lieber  den  Formkästen  a  befindet  sich  die 
l'refsplatte  </,  welche  beiderseits  mittels  Schrauben 
verstellbar  an  Stangen  e  befestigt  ist,  die  sich  in  um 
Welle  f  drehbare  Büchsen  g  führen  und  Bufferfedern  h 
tragen.    Die  Federn  h  werden  durch  den  um  Achse  »' 


drehbaren  Hebel  j  gespannt,  durch  den  die  Stangen  e 
so  weit  angehoben  werden  können,  dafs  die  Stützen  k 
durch  Federn  /  unter  die  Stützringe  m  gezogen  werden 
und  dadurch  die  Stangen  e  und  die  Prefsplatte  d  so 
lange  hochhalten,  bis  die  Stützen  k  durch  einen  Schlag 
auf  die  Stifte  n  fortgestofsen  werden,  infolgedessen 
die  l'refsplatte  durch  ihr  eigenes  Gewicht  uud  den 
Zag  der  Federn  h  auf  die  l'refsklötze  o  niederschnellt 
und  den  Formsand  zusammenpreßt.  Hebel  p,  tj,  r 
dienen  dazu,  nach  erfolgter  Fressung  und  erneutem 
Anheben  des  Prefshanptcs  d  letzteres  zur  Entnahme 
der  Formkästen  seitwärts  zu  bewegen,  wobei  diese 
dann  durch  Niederbewegen  des  Hebels  s  mittels  der 
Stangen  t  von  den  Modellplatten  abgehoben  werden. 

Kl.  81c,  !Sr.  122848,  vom  14.  November  1900. 
Zusatz  zu  Nr.  113  340;  vergl.  .Stahl  nnd  Eisen"  1901 
S.  240.  Rod.  Ran  in  Schiltigheim-Strafsburg. 
Verfahren  zur  Herstellung  gufseiaemer  Säulen  von 
hoher  Tr aufähigkeit. 

Geniäfs  dem  Hauptpatent  werden  gnfsciserne  Säulen 
von  hoher  Tragfähigkeit  dadurch  hergestellt,  dafs  in 
die  Form  ein  schmiedeeisernes  Kernronr  eingelegt  und 
umgössen  wird,  wobei  es  mit  dem  Gufseisen  verschweifst. 
Hierbei  wird  das  Kernrohr  durch  ein  durchgeleitetes 
Kühlmittel  vor  einer  zu  starken  Erhitzung  bewahrt. 

Dieses  Giefs verfahren  wird  nach  dem  2usntpatent 
dadurch  verbessert,  dafs  das  Kernrohr  vor  dem  Giefsen 


durch  einen  in  sein  oberes  Ende  eingeleiteten  Strahl 
von  überhitztem  Wasserdampf  oder  Heifsluft  vor- 
gewärmt und  während  des  Gusses  gesättigter  Wasser- 
dampf  für  sich  allein  oder  mit  kalter  Luft  gemischt 
durcngeleitet  wird. 


Kl.  48«,  Nr.  122645,  vom  15.  December  1899. 
Leon  Bourdillou  in  Marseille.  Verfahren  zur 
Erzeugung  leicht  abhebbarer  galvanischer  Niederschläge. 

Das  Verfahren  besteht  darin,  dafs  die  Kathode 
sogleich  beim  Eintauchen  in  das  Bad  einem  Strom 
von  hoher  Intensität  und  Spannung  ausgesetzt  wird, 
wodurch  ein  sehr  feinkörniger  Niederschlag  erzielt 
wird.  Hierauf  geht  man  zu  der  üblichen  Stromdichte 
über.  Der  erzielte  Metallniederschlag  läfst  sich  dann 
leicht  und  ohne  jede  Verletzung  von  der  Kathode 
absieben. 


Kl.  la,  Nr.  122666,  vom  31.  Juli  1900.  Francois 
Allard  in  Chätelineau  (Belgien).  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Abscheiden  des  blättrigen  Gesteines 
(Schiefer  und  dergl.)  beim  Sortiren  von  Kohle. 

Das  Fördergut  wird  nach  Abscheiden  der  kleine- 
ren Kohlenstücke  durch  Sortirsiebe  auf  einen  in 
der  Verlängerung  der  Siebe  angeordneten  Stufenrost 
geleitet,  dessen  Stäbe  c  dachartig  sind  und  längliche 
Schlitze  von  solcher  Breite  zwischen  einander  bilden, 
  dafs  nur  das  blättrige 

•  _    m  t  ^_    Gestein,  welches  durch 

•  /,^*^**^^^^*i*,^>/!*^  die    dachartigen  Stäbe 

 c  aufgekantet  wird,  durch- 

1  ?       ?  fallen   kann.  Dasselbe 

c^ü— t-JJ-  - — r  gelangt  dann  auf  ein  da- 

runter befindliches  Sieh 
mit  runden  oder  viereckigen  Löchern,  durch  die 
nur  etwa  mitgerissene  kleinere  Kohlenstücke  austreten, 
während  die  Gesteinsstücke  zurückbleiben  und  für  sich 
abgeführt  werden.  Um  ein  Festklemmen  im  Roste  zu 
verhindern,  sind  die  Rostspalten  in  der  Bewegungs- 
richtung des  Fördergutes  erweitert  Um  jedoch  hierbei 
eine  gewisse  Grenze  nicht  zu  überschreiten,  gehen  die 
Schlitze  nicht  durch  die  ganze  Länge  des  Rostes 
hindurch,  sondern  sind  in  mehrere  stufen  artig  einander 
folgende  Absätze  getheilt. 


Kl.  48c,  Nr.  122862,  vom  18.  April  1900.  Albert 
Dormoy  in  Sougland  (Frankreich).  Vertheilungt- 
sieb  für  Fmail- Auftrag maschinen. 

Das  Vertheilnngssieb  besteht  ans  mehreren  über- 
einander angeordneten  grobmaschigen  Sieben,  die 
zwischen  zwei  gitterartigen  Rahmen  eingespannt  sind 
und  durch  diese  an  so  vielen  Stellen  gehalten  werden, 
dafs  ein  Durchbiegen  der  Siebe,  was  ein  ungleiches 
Durchfliefsen  der  Emailmasse  zur  Folge  haben  würde, 
verhindert  wird. 

XI.  81c,  Nr.  122440,  vom  24.  April  1900.  Leon 
Tillet  in  Vringe  Aux  Bois  (Frankr.).  Formkasten- 
Verbindung. 

Auf  drei  Seiten  eines  jeden  Formkastens  sind 
Zungen  vorgesehen,  denen  gleichgestallete  Vertiefungen 
im  anderen  Formkasten  entsprechen.  Sämmtliche  Vor- 
sprünge und  Vertiefungen  liegen  zur  Vermeidung  von 
Verletzungen  in  derselben  Ebene  wie  die  Kastenwand. 


Kl.  1  *,  Nr.  122656,  vom  30.  Januar  1900.  Jaros- 
law  Karlik  in  Gottesberg  (Schles.).  Verfahren 
|  zur  Gewinnung  von  Feinkohle  aus  dem  H'aechwasser 
ron  Kohlenwäschen. 

Das  Waschwasser  wird  vor  der  Ueberführung  auf 
Siebe  durch  Spitzkästen  geleitet,  um  die  Hanptmenge 
der   Waschwasser  abzuführen  und  nur  den   in  den 
Spitzkästen  gewonnenen  dickflüssigen  Kohlenschlamui 
,  auf  den  Sieben  weiter  zu  verarbeiten  zu  brauchen. 
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jenigen  mit  festen  Daumen 
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Kl.  7«,  Nr.  122010,  vom  4.  September  1!HX). 
Bruno  (Juast  in  Düsseldorf.  Schleppvorrichtnng 
für  Walzeisen  zum  Schleppen  nach  beiden  Richtungen. 

Die  mue  Schleppvorrichtung  soll  die  Vortheile 
der  Schleppwagen  mit  iiinklapplmrcn  Daumen  —  un- 
behinderte Kü<  kfahrt  unter  dem  Walzgut  —  mit  den- 

Schleppen  nach  beiden 
Richtungen  vereinigen. 
Sie  ist  dadurch  gekenn- 
zeichnet, dafs  in  dem 
Sehlcppwugen  zwei  An- 
schlagkörper  bi  und  bi 
drehbar  gelagert  sind,  die 
mittels  auf  ihren  Dreh- 
achsen sitzender  Seilrol- 
len d d  und  eines  um  diese 
geschlungenen  endlosen 
Seile»  c  so  bewegt  weiden  können,  dufs  sowohl  der  eine 
oiler  andere  Ansehlagkörpcr  Ai  oder  bt  den  uniklappbaren 
Mit neh iiier n  we<h-el  weise  für  eine Schlepprichtung  sperrt 
und  für  die  andere  freigieht  i  Figur  1),  als  auch,  ilafs 
sie  bei  einfach  gekreuztem  Seil  c  (Figur  'J)  den  Mit- 
nehmer (i  gleichzeitig  in  beiden  Richtungen  entweder 
sperren  oder  freigeben. 

Kl.  40e,  Nr.  121374,  vom  •><>.  Januar  15HM 
H.  .1.  K  im  in  in  in  Chicago  i  V.  St.  A.).  Pneuma- 
tische Siclmasri.itic. 

I>as  Neue  an  dieser  pneumatischen  Nietmaschine 
ist  eine  Hinrichtung,  die  zu  vernietenden  Platten  un- 
abhängig von  der  Bewegung  de*  lliiiiiinerkolbens 
währeud  der  Dauer  de«  Niet  Vorganges  durch  eine* 
durch  Druckluft  bewegte  Itlfchgchliefsvorrichtung  zu 

sammenznhalten ,  um 
ein  senkrechtes  Ein- 
ziehen des  Nietes  zu 
gewährleisten. 

Der  Haniincrcvlin- 
der  e  besitzt  an  seinem 
vorderen  Ende  eine  sich 
in  dein  Auge  o  des  Ge- 
stelles« führende  eyliu- 
drische  Verlängerung/", 
in  welcher  der  Blech- 
schliefscvlinder  a  sitzt. 
Die  hintere  Flüche  desselben  erhalt  während  des  Nietens 
durch  Kanal  i1  Druckluft  zugeführt,  durch  die  der  Ring- 
kolben g  vorw  ärts  gegen  die  zu  vernietenden  Theile  pp\ 
getrieben  wird  und  diese  zusaiiimenprefst.  wohingegen 
der  Rückgang  des  Cvlinders  nach  beendetem  Nieten 
dnr»  Ii  die  Feder  h  bew  irkt  wird.  Das  hintere  Ende  (/  des 
llainmercyliudcrs  r  führt  sich  mit  einer  Aushöhlung 
auf  einem  cvlindrischen  Stück  b,  das  am  Gestellbogen 
befestigt  ist.  In  den  hierdurch  geschaffenen  Raum  c 
mündet  ein  l'relsluftkanal  /,  so  dafs,  da  durch  den- 
selben wahrend  des  Nietens  lVefsluft  eingeführt  wird, 
der  Haiiimercvlinder  e  entsprechend  der  Nietverkürzung 
beständig  vorgeschoben  wird. 

Kl.  7b,  Nr.  122  WS,  vom  1!».  Octohcr  1SHKI. 
Johann  Giesen  in  "be  r hausen.  Verfahren  zur 
Herstellung  konischer  Rühren  oder  Mäste. 

Nach  diesem  Verfahren 


wer'len  mit  seitlichen 
Rändern  versehene,  sich 
allmählich  verjüngende 
halbkreisförmige  Mulden 
hergestellt,  von  denen 
je  zwei  an  den  seit- 
lichen Rändern  «lurch  Schwei  fsen  oder  Nieten  zu 
einem  Rohre  oder  Mäste  verbunden  werden.  Die 
Mulden  werden  in  einem  Walzwerke  hergestellt 
dessen  eine  Walze  mit  einer  sich  nach  dem  einen 
Ende   bin    allmählich    verjüngenden  schraubenförmig 


gestalteten  Furche,  und  dessen  andere  Walze  mit  einem 
entsprechend  gestalteten  Wulst  versehen  ist.  Zum 
Halten  und  seitlichen  Bewegen  des  Walzgutes  dient 
ein  Schlitten  *,  der  auf  einer  Gewindcspindel  u 
lagert  ist.  die  von  dem  Walzwerk  Drehung  erhält  und 
hierbei  den  Schlitten  t  entsprechend  der  Steigung  de* 
Kalibers  seitlich  verschiebt. 


»  Kl.  7  b,  Nr.  122 199,  vom  27.  Marz 

I  I  II  |c  »     DKX).  Antoine  Janssen»  in  St  Ni 
IUI  Ii    ,     co las  (Belgien).  U'ärmeabgebender 
Rippenmantel. 

Die  Rippen  a   aus  Kupfer  oder 
einem    anueren    Metall    von  gutem 
Wärmeleitvermögen  werden  auf  dem 
bc '  I  I  |T|  P"^    Heizrohr  b  durch    Metallstreifen  c. 
*  I  I  I  I  I  welche  gute  Wärmeleiter  sind  und  auf 

elektrolytischem  Wege  auf  dasR.dir  b 
niedergeschlagen  worden  siud,  in  Stellung  gehalten 
und  so  fest  mit  dein  Heizrohre  verbunden,  dafs  eine 
gute  Wärmeüberführung  gewährleistet  wird. 


Kl.  7b,  Nr.  1221*2,  vom  18.  September  ÜMi. 
(iustav  Schulze  in  Eller  b.  Düsseldorf.  Ver 
fahren  zur  Herstellung  von  Heizkörpern. 

Auf  einem  Rohr  oder  anderen  Hohlkörper  werden 
Scheiben,  welche  mit  einer  entsprechenden  Oelfnunc 
versehen  sind,  in  gewünschter  Entfernung  voneinander 
aufgesteckt  und  sodann  durch  Aufweiten  des  warm 
gemachten  Rohres  mittels  eines  Dornes  so  innig  mit 
letzterem  vereinigt,  dafs  die  Wärme  von  dem  Rohre 
beim  späteren  Gebrauche,  ebenso  wie  hei  gegossenen 
Rippenheizkörpern,  ohne  jedes  Hindernifs  auf  die 
Rippen  übertreten  kann.  Das  Aufweiten  des  Rohres 
findet  zweckmäfsig  in  zweiteiligen  Gesenken,  die  mit 
den  Seheiben  entsprechenden  Vertiefungen  versehen 
sind,  statt. 


Kl.  5d,  Nr.  122880,  vom  4.  Aug.  1900.  Heinrich 
Stoltefufs  in  Reekling  hausen.  Sicherheit»- 
verschlufs  au  saigeren,  blinden  Schächten. 

Der  Sirherheitsverschlufs  soll  nur  dann  ausgelost 
werden,    wenn    der  Förderkorb   langsam    von  unten 
anfahrt:  bei  der  Einfahrt  hingegen  und  auch  bei  schnell 
ausfahrendem  Korbe  soll  kein  Auslösen  stattfinden. 
In  der  Zimmerung  des  Schachtes  fi  ist  in  etwa  halber 
Höhe  eines  Hundes  eine  Welle  d  drehbar  gelagert 
deren  Enden  in  die  Strecken  hineinragen  und  Anne  t 
tragen.    Letztere  stehen  für  gewöhn- 
lich, auf  festen  Anschlägen  m  auf- 
liegend, wagereeht  und  machen  da- 
durch ein  Vorschieben  der  Hunde  un 
möglich.    In  den  Sehacht  hinein  ragt 
der  auf  der  Welle  d  lose  aufsitzende 
Arm  /,  der  mit  der  Welle  durch  »ein 
hinteres  Ende  k  nnd  durch  die  elasti- 
sche Stange  i,  die  in  auf  der  Welle  4 
befestigten  A rmen  g  ruht,  verbunden  i«t 
Kommt  der  Förderkorb  von  unten 
langsam  zum  Halten  angefahren.  *>' 
wird  der  Ann  /  so  langsam  hueb 
genommen,    dafs    diese    Bewegung    auch    auf  die 
Welle  d  und  die  Sperrarme  e  übertragen  und  der  Zu 
gang  zum  Schacht  a  freigegeben  wird.   Beim  schnell« 
Vorbeifahren  des  Förderkorbes  wird  der  A  tisch lazarrn  / 
jedoch  nur  so  kurze  Zeit  angehoben,  dafs  die  ela*ti*ehe 
Stange  i  die  Bewegung  nicht  oder  doch  nur  wenig  tut 
die  Welle  d  übertragen  kann,  demzufolge  auch  nur  ein 
geringes  Anheben  der  Sperrarme  erfolgt.    Bei  nieder 
gehendem  Förderkorbe  wird  zwar  der  Anschlagarni  / 
nach  abwärts  gedrückt,  jedoch  verhindern  die  festnt 
Anschläge  rn  eine  Abwärtsbewegung  der  Arme  t. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 

Nr.  «58 «88.  George  W.  Shem  in  Camden, 
N.  Y.,  V.  St.  A.  Gaserzeuger. 

Der  Aschentrichter  a  des  Gaserzeugers  b  ist  aus 
hohlen,  unten  offenen  Platten  e  zusammengesetzt,  deren 
Innenwand  durchlocht  ist,  und  welche  durch  tangential 
zum  Umfang  des  Aschentrichters  einmündende  Zweig- 
leitungen mit  dem  Windrohr  d  in  Verbindung  sind. 


Die  hohlen  Platten  können  durchbrochene  Seitenwände 
haben,  also  miteinander  communiciren.  Die  beschrie- 
bene Luft  Zuführung  soll  nach  Angabe  des  Erfinders 
trotz  reichlicher  Luftmenge  einen  so  gleichrnäfsigcn 
nnd  ruhigen  Eintritt  der  Luft  ermöglichen,  dafs  Flug- 
staub fast  völlig  vermieden  wird.  Mit  dem  Hohlraum 
von  e  kann  durch  Rohre  e  eine  mittlere  Luftzufiihrung  f 
in  Verbindung  stehen,  g  sind  Schürlöcher,  h  der 
■bliebe  Wasscrverschlufs. 


Nr.  668  741.  Otto  Parpart  in  (  leveland, 
Ohio.  V.  St.  A.  Maschine  zum  elektrischen  Schweifsen 
von  Rohren. 

Das  zu  schweifsende  Kohr  wird  fertig  gebogen  in 
die  Maschine  eingebracht,  durch  die  umlaufenden  Treib- 
rollen b  ergriffen  und  zwischen  die  im  gleichen  Sinne 
rotirenden  Scheiben  c  geführt.  Diese  aus  Kupfer  be- 
stehenden Scheiben  liegen  auf  dem  Kohr  zu  beiden 
Seiten  des  zu  schweifsenden  Stofses  auf,  sind  elektrisch 
isolirt  in  der  Maschine  gelugert  und  stehen  mit  den 
beiden  Polen  eines  elektrischen  Stromkreises  in  Ver- 


bindung, so  dafs  der  Strom  von  der  einen  Scheibe  in 
die  Rohrwandung  auf  der  einen  Seite  des  Stofses, 
durch  letzteren  und  die  Rohrwandung  auf  der  andern 
Seite  des  Stofses  in  die  zweite  Scheibe  c  geht.  Dabei 
wird  durch  die  schräge  Stellung  der  Scheiben  c  und  die 
Aushöhlung  der  arbeitenden  Scheibenkante  bewirkt, 
dafs  die  Scheiben  auf  die  erhitzte  Kohrwandung  im 
wesentlichen  einen  seitlichen,  die  Schweifsung  be- 
fördernden Schub  ausüben,  also  die  Schweifsnaht  nicht 
etwa  niederdrücken.  Etwa  B  bis  G  tum  hinter  der 
Ebene,  in  welcher  die  Drehachsen  der  Scheiben  c 
liegen,  liegt  die  Achsenebene  der  Rollen  d,  welche 
mit  ihrem  coneaven  Rand  das  Rohr  seitlich  und  unten 
und  so  seitlich  zusammendrücken,  dafs  die 


Schweifsung  des  Stofses  vollendet  wird.  Das  ge- 
schweifste  Kohr  wird  hinter  d  von  zwei  weiteren 
Treib-  und  von  Richtrollen  aufgenommen.  Damit  das 
Rohr  vor  Eintritt  zwischen  die  Schweifsrollen  die  richtig«» 
Lage,  mit  dem  Stöfs  nach  oben,  erhält,  ist  eine  Führung 
in  Gestalt  einer  in  den  klaffenden  Stöfs  eingreifenden 
Schneide  angeordnet  Alle  bewegten  Rollen  und  der- 
gleichen erhalten  ihren  Antrieb  von  f  aus  und  haben  für 
verschiedene  Rohrweiten  einstellbare  Lager.  Die  kupfer- 
nen Scheiben  e  sind  zu  demselben  Zweck  auswechselbar 
angebracht,  um  solche  mit  Kanten  von  anderer  Con- 
cavität  anwenden  zu  können,    g  ist  ein  Umformer. 

Nr.  818882.  Roger  Dauvin  in  Paris.  Staub- 
sammler. 

Der  vorliegende  Staubsammler  gehört  zu  derjenigen 
Gattung  von  Staubsammlern,  bei  welchen  die  Luft 
seitlich  tangential  (bei  e)  in  eine  eylindrische  P 
eingeführt  wird  und  nach  frei 
oder  in  Kanälen  b  ausgeführter 
Spiralbewegung  durch  die  Mitte 
der  Kammerdecke  <•  abzieht. 
Während  aber  bei  diesen  Con- 
strnetionen  die  cylindrische 
Kammer  bezw.  die  Spiralzuge  b 
im  wesentlichen  unten  abge- 
schlossen und  mit  einzelnen 
Staubauslafsöffnungen  versehen 
sind,  münden  hier  die  Züge 
frei  nach  unten  in  den  Staub- 
falltrichter  c.  Die  Wände  der 
Spiralzüge  reichen  nach  innen 
immer  tiefer  hinab  und  zwar 
so  weit,  dafs  die  untere  Kante  stets  denselben  Ver- 
ticalahstand  von  der  Trichterwandung  hat.  Die  gereinigte 
Luft  oder  dergl.  entweicht  durch  d.  Da  die  Reibung 
am  Boden  wegfällt,  wird  die  eentrifugale  Bewegung 
der  Staubtheilchen  verstärkt  und  durch  die  absteigen- 
den Spiralwände  mit  einer  die  Abscheidung  begünstigen- 
den Abwärtsbewegung  combinirt 

Nr.  «5»  04«.  Christopher  G.  Atwater  in 
Boston,  Mass.,  V.  St.  A.  Koksöfen. 

Erfinder  hat  bemerkt,  dafs,  wenn  die  Charge  eines 
Koksofens  der  in  der  Figur  gezeigten  Art  im  grofsen 
(tanzen  fertig  ist,  doch  nahe  dem  Boden  sich  noch 
ein  Kern  von  nicht 
genügend  verkok- 
tem Material  fin- 
det, der  unten  am 
breitesten  ist  und 
sich  nach  oben 
auskeilt.  Erfinder 
zieht  daher  die 
inneren  Ofenwän- 
de a  nach  unten 
ein,  so  dafs  die 
Hitze  im  unteren 
Theil  der  Charge 
concentrirt  und 
das  Auftreten  des 
nicht  verkokten 
Kerns  vermieden 
wird.  Beheizt  wird 
der  Ofen  durch  in  die  übereinanderliegenden  Züge  b 
eingeftihrte  Gasdüsen  c.  Der  nach  unten  gehende,  in 
jedem  weiteren  Zuge  vennehrte  Gasstrom  trifft  infolge 
der  nach  dem  Ofeninnern  zurückweichenden  Wände  a 
auf  entsprechend  vergrößerte  Zug<juerschnitte.  Auch 
soll  die  dargestellte  Wandconstruction  die  Haltbarkeit 
erhöhen  uniF  die  Entleerung  des  Ofens  erleichtem. 
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Verein  für  die  Interessen  der  rheinischen 
Braunkohlen  »Industrie  in  Köln. 


Aus  dem  sehr  reichhaltigen  Jahresbericht  für 
1900i()l  gehen  wir  nachstehend  die  Zahlen  über 
die  Entwicklung  der  Bruunkohlcnindustrie  und  die  Er- 
höhung der  Löliue  wieder,  sowie  die  Resolution,  welche 
der  Verein  zu  der  Kruge  der  Erneuerung  der  Handels- 
verträge gcfafst  hat: 

Das  Berichtsjahr  stand  wahrend  seines  gröfsten 
Theiles  unter  dem  Zeichen  der  scharfen  Anspannung 
des  Kohlenmarktes  aus  der  Zeit  der  Hochconjunetnr. 
Trotzdem  im  vorigen  Sommer  schon  die  Anzeichen  für 
den  Rückgang  verschiedener  bedeutender  Industrien 
vorlagen,  war  Kohle  andauernd  knapp.  Die  durch 
frühere  Erfahrungen  erschreckten  Verhraucher  suchten 
sich  gröfsere  Vorräthe  einzulegen,  nnd  die  Xoth  wurde 
so  scheinbar  gröfser,  als  sie  wirklich  war.  Schon  im 
Herbst,  als  noch  in  den  Parlamenten  und  an  vielen 
sonstigen  Stellen  über  die  l'rsachen  der  Knappheit 
und  der  hohen  Preise,  welche  sich  namentlich  die 
zweite  Hand  bezahlen  lief«,  verhandelt  wurde,  konnte 
man  spüren,  dafs  mit  der  steigenden  Förderung  und 
dem  weitereu  Nachlassen  der  Thätigkeit  wichtiger 
tiewerbe  in  nicht  sehr  langer  Zeit  ein  Ausgleich  ein- 
treten würde.  Dieser  hat  denn  auch  noch  im  Laufe 
des  Berichtsjahres  stattgefunden;  von  einer  Kohlen- 
knappheit ist  keine  Rede  mehr,  im  Gegentheil  muls 
in  dem  maßgebenden  Ruhr  -  Steinkohlenbezirk  die 
Förderung  gegenüber  der  Leistungsfähigkeit  der  Gruben 
nicht  unbeträchtlich  eingeschränkt  werden.  Die 
deutsche  Steinkohleuförderung  des  Jahres  1900  ist 
auf  105»  272 000  t  gestiegen,  '7  632  000  t  mehr  gegen 
das  Vorjahr,  gleich  7,5  "  o.  die  Förderung  an  Braun- 
kohle auf  40  270  000  t,  6  074  000  t  mehr  als  im  Vor- 
jahr, gleich  17,8  V'-  Die  Gesammtförderung  hat  also 
mit  149  551  (XX)  t  die  im  vorigen  Jahresbericht  ge- 
schätzte 150  Millionen  t-Marke  fast  genau  erreicht. 
Die  verhältnifsmäfsig  stärkere  Steigerung  der  Braun- 
kohlenförderuug.  auch  in  den  mitteldeutschen  Bezirken, 
beruht  theil weise  auf  der  Nachwirkung  der  sächsischen 
und  böhmischen  Arbeiterausstände  des  vorigen  Früh- 
jahrs und  der  vermehrten  Einführung  der  Braunkohlen- 
briketts, namentlich  auch  in  Berlin. 

Die  Förderergehnisse  des  diesseitigen  Brnunkohlcrt- 
bezirks  sind  den  noch  allgemein  glinstigen  Verhält- 
nissen entsprechende  gewesen.  Die  Förderuug  betrug 
im  <  »berbergnmtsbczirk  Bonn,  wobei  die  kleine  För- 
derung im  Westerwald  eingeschlossen  ist,  1x95 
1682  000  t.  1896  1  9H2  000  t,  1897  2  288  OLK)  t.  1898 
2  754  000  t.  1891»  3  956  000  t,  1900  5  197  000  t; 
die  prozentuale  Zunahme  stellt  sich  also  von  1H90 
ab  auf  1H"  „,  15V»";»,  20  j  °>,  43.6"/.',  im  letzten 
Jahre  31,l"  ,j.  die  absolute  Zunahme  der  beiden  letzten 
Jahre  auf  1  202  000  t  und  1900  auf  1  241  000 1.  Mit 
der  zunehmenden  Bedeutung  der  ganzen  Förderung 
konnte  die  procentuale  Steigerung  natürlich  nicht  die 
hohe  ZifTer  des  Vorjahres  behalten.  Der  amtlich  er- 
mittelte Werth  der  geförderten  Kohle  betrug  1*9!» 
8  077  0O0..*.  1900  12  134  000.*,  der  Durchschnitt  auf 
die  Tonne  2.04.*  bezw.  2.33.*.  Die  Arbeiterzahl 
war  im  Jahresdurchschnitt  auf  5100  Mann  gestiegen, 
die  Summe  der  bezahlten  Löhne  auf  rund  4  830  000  ,H  ; 
der  Arbeiterstand  im  letzten  Jahresviertel  betrug  rund 
5450  Manu,  die  Lohnsumme  nahezu  l300iM»O,tf. 


s" 


Das  Brikettgeschäft  befand  sich  während  des  gröfstr  :i 
Theils  des  Jahres  noch  unter  den  günstigen  Wirkungen 
der  Lage  des  Kohlenmarktes  überhaupt.  Die  Anforde- 
rungen im  Herbst  und  Winter  waren  »<>  grofs,  dafs  trot* 
der  erbeblichen  Productionssteigernng  dem  Bedarf  »eit- 
nns  nicht  nachgekommen  werden  konnte  und  Mengen  an« 
zweiter  Hand  zu  wesentlich  höheren  als  den  Preiso 
des  Brikettsvndicats  verkauft  wurden.  Auch  die  Händler 
liefsen  sich  vielfach  ihre  Briketts  mit  einem  gndVreii 
als  dem  handelsüblichen  Preisaufschlag  bezahlen.  K» 
elang  deshalb,  trotz  der  gröfseren  Erzeugung  an: 
chlufs  des  III.  (Quartals  1900  nur  knapp  74  000t  auf 
Vorrath  zu  legen,  der  am  Jahresschlufs  auf  36 DUO t 
zurückgegangen  war;  derselbe  würde  im  Laufe  dr> 
I.  Jahresviertels  1901  wesentlich  reducirt  worden  sein, 
wenn  die  Kleinbahnen  den  Anforderungen  an  die  Waget 
gestellunggew  achsen  gewesen  wären,  hu  Frühjahr  zeigte 
sich  durin  aber  bereits  ein  bedeutendes  Nachlassen  >ir- 
Bedarfs  und  ein  Zunehmen  der  Vorräthe.  so  dafs  sbr, 
bei  dem  Verkaufsverein  der  rheinischen  Braunkohlt-ii 
Brikett  werke  schon  um  die  Mitte  des  Jahres  die  Not'n 
wendigkeit  herausstellte,  eine  Productionseinschrinkiini.' 
eintreten  zu  lassen.  Während  in  dem  grofsen  mittei 
deutschen  Bezirk  im  Jahre  1900  3  107  400  t  Brikett- 
erzeugt  wurden  gegen  2584000  t  im  Jahre  vorher. 
auch  eine  Zunahme  um  20,2  ";'«»  entsprechend  dem  leb- 
haften Markte  während  des  ganzen  Jahres  dort,  ist  die 
Erzeugung  des  diesseitigen  Bezirks  auf  1274  800t  ge- 
stiegen ;  sie  hat  damit  nahezu  die  Hälfte  derjenigen 
des  ersteren  Bezirks  vom  Jahre  1899  erreicht.  I>ir 
Zunahme  gegen  das  Vorjahr  beträgt  345  500  t.  gle;,M, 
37.2"  ,,.  Her  tiesammtabsatz  an  Briketts  betrug  DM.': 
1  268  200  t. 

Die  Entwicklung  der  Löhne  seit  18115  zeigt  folgend- 
Statistik  : 


Löhne 
pro  Schicht  : 

erw.  Grubenarbeiter 
jugcndl. 

erw.  Fabrikarbeiter 
jagend  I.  „ 


1895  189«;  1897  1HH8  1899  19-*' 


.h      jt      4  |  J 


2,56  2.66 
1,10  1,15 


2.H3 
1.25 


3.11 
1.35 


3,36 
1,70 


3..V. 
l.so 


2,38  2.43  2,4!»  2.68  2.95  3.11 
1,36    1,34    1,37    1,4«  ,1.65  1" 


bat  danach  im  Laufe  des  Jahr-- 
angsam,   immer  noch  angehalten 


Die  Steigerung 
190O,  wenn  auch 
Der  I»nrchschnittslidin  der  erwachsenen  Grubenarbeiter 
mit  3.55  .*  übersteigt  den  des  Jahres  1895  um  38,"  ' . 
der  der  erwachsenen  Fabrikarbeiter  mit  3,11  ,X  den 
von  1895  um  28  °>-  Auch  der  Durchschnittslohn  der 
jugendlichen  Grubenarbeiter  ist  mit  1.86  ,M  gegen 
1,70  t#  nicht  unwesentlich  höher  als  im  Vorjahre, 
ebenso  der  der  jugendlichen  Fabrikarbeiter  mit  1.77.* 
gegen  1,65  ,H.  l»ie  inzwischen  eingetretene  srhirfe 
Verflauung  der  sämmtlichen  (iewerbe  winl  zweifellos 
nach  und  nach  einen  stärkeren  Zuflufs  von  Arbeitern 
bringen  und  damit  eine  weitere  Lohnsteigerung  ver- 
hindern. Die  Bestrebungen  der  Werke,  durch  ver 
mehrten  Bau  von  Wohnungen  einen  gröfseren  Theil 
ihrer  Belegschaften  sefshaft  zn  machen,  dauern  fort, 
ebenso  die  Einrichtung  von  Sehlafhäuseni  und  Spei* 
anstnlten  für  nnverheirathete  Arbeiter.  Das  Bedürfnis 
nach  dieser  Richtung  ist  aber  je  naeh  der  speciellen 
Lage  des  einzelnen  Betriebes  ein  verschiedenes.  UD'I 
die  Werke  an  der  Peripherie  sind  im  allgemeiner 
günstiger  gestellt. 
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In  der  Angelegenheit  der  Vorbereitung  zur  Er- 
neuerung der  Handelsverträge  hat  der  Verein  geglaubt, 
ebenfalls  Stellung  nehmen  zu  müssen,  wenn  er  ja  auch 
direct  bei  der  Frage  des  Einfuhrzolles,  die  für  Kohle 
wohl  niemals  eintreten  kann,  nicht  interessirt  ist  und 
bei  der  der  Ausfuhr  für  seine  Produktion  in  dem  Kähmen 
der  allgemeinen  Kohlenzölle  der  übrigen  Länder  sieh 
bewegen  mufs.  Es  wird  da  der  Satz  stets  durch  die 
Steinkohle  bestimmt,  und  werden  diesseits  keine  weiteren 
Wünsche  geltend  gemacht  werden  können.  Zu  der 
allgemein  grundlegenden  Frage  des  Systems,  insonder- 
heit auch  der  Getrcidezölle,  ist  dagegen  in  der  folgen- 
den Weise  beschlossen  worden : 

.1.  Eine  angemessene  Erhöhung  der  bestehenden 
Getreidezölle  ist  nothwendig  auf  einen  solchen  Satz, 
dafs  ein  genügender  Schutz  der  deutschen  Landwirt- 
schaft erzielt  wird.  Dabei  bleibt,  falls  eine  Erhöhung 
utu  etwa  2  M  eintreten  sollte,  selbst  wenn  das  Inland 
dieselbe  voll  tragen  mufs.  die  Vertheuening  für  den 
Unterhalt  der  Arbeiterfamilie  weit  hinter  dem  zurück, 
was  sie  etwa  bei  ungünstigen  Wohnungsverhältnissen 
mehr  bezahlen  mufs,  oder  was  in  Norddeutschland  für 
den  Biergenufs  dem  Wirthe  freiwillig  über  ein  an- 
gemessenes Mafs  hinaus  bezahlt  wird.  Die  gleichzeitige 
Behauptung,  dafs  eine  Erhöhung  der  Getreidezölle  den 
('onsuraenten  voll  trefFe  und  den  Abschlnfs  neuer 
Handelsverträge  unmöglich  mache,  ist  falsch,  denn 
wenn  der  erstere  Fall  zuträfe,  hatte  das  Ausland  keinen 
Grund,  sich  zu  wehren. 

2.  Der  Abschlnfs  langfristiger  Handelsverträge 
mit  möglichst  allen  Staaten  ist  äufserst  wünschens- 
wert und  zuzugestehen,  dafs  die  Erhöhung  der  Ge- 
treidezölle diese  in  gewissem  Mafse  schwierig  macht, 
weil  das  Ausland  eben  einen  Theil  der  Erhöhung,  je 
nach  dem  Stande  der  Weltmarktversorgung,  tragen 
mufs.  Diese  Verhandtungen  werden  aher  weiter  er- 
schwert, wenn  im  Inlande  grofse  Parteien  jedwede  Er- 
höhung verwerfen  und  bei  dein  Kampf  dagegen  sozu- 
sagen dem  Ausland  die  Wege  zeigen,  wie  es  sich  da- 
gegen zu  wehren  habe.  Ebenso  verkehrt  ist  das 
agrarische  Drängen  auf  überhohe  Zölle,  das  nur  früh- 
zeitige Abwehrmafsregeln  des  Auslandes  herausfordert. 
Es  ist  durchaus  wünschenswerth,  dafs  sieh  Industrie 
und  Landwirtschaft  in  dieser  Frage  auf  einer  mitt- 
leren Linie  treffen  und  zusammen  geeinigt  gegen  das 
Anstand  auftreten;  die  Stellung  der  deutschen  Unter- 
händler würde  damit  erheblich  erleichtert 

3.  Es  ist  vorauszusehen,  dafs  auch  die  fremden 
Länder  für  einen  weitergehenden  Schutz  ihrer  In- 
dustrien eintreten  werden  und  demnach  fraglich,  ob, 
abgesehen  von  einigen  offenbaren  Mängeln  und  Fehlern 
in  den  heutigen  Tarifen,  sich  wesentliche  Zugeständ- 
nisse über  das  heutige  Mafs  hinaus  erringen  lassen; 
sollte  das  nicht  der  Fall  sein,  so  ist  es  unbedingt 
nothwendig,  dafs  durch  veränderte  Handhabung  der 
Eisenbahntarife  es  der  deutschen  Industrie  erleichtert 
wird,  die  Aasfahr  noch  schärfer  als  bisher  zu  be- 
treiben. Dazu  ist  unbedingt  nötig,  dafs  namentlich 
in  Preufsen  die  Eisenbahnverwaltung  von  der  Finanz- 
verwaltung losgelöst  wird  und  ihre  Ueberschüsse  für 
ein  oder  mehrere  Jahre  contingentirt,  so  dafs  in  den 
allgemeinen  Staatshaushalt  dafür  feste  Ziffern  ein- 
gesetzt werden  können.  Die  darüber  hinaus  sich  er- 
gebenden Ueberschfisse  müssen  an  den  jeweils  not- 
wendigsten Stellen  zu  Tarifermäfsigungen  verwendet 
werden  und  mufs  bei  der  Eisenbahnverwaltung  eine 
Reserve  dafür  geschaffen  werden,  die  ihr  die  not- 
wendige Freiheit  und  Bewegung  giebt.  Auf  solche 
Weise  läfst  sich  namentlich  in  Preufsen  das  Staatseisen- 
bahnnetz  zu  wirksamster  Unterstützung  der  Ausfuhr- 
Industrien  benutzen,  wozu  noch  der  weitere  Ausbau  der 
Wasserstrafsen,  vor  allen  Dingen  der  noch  nicht  fahr 
baren  Ströme  und  der  notwendigen  Kanäle  zu  treten 


Aus  der  Sitzung  der  Rheinschiffahrts- 
Commission. 


Nachdem  vom  21.  bis  23.  October  da.  .Is.  seitens 
der  Commission  eine  Befahrung  des  Rheins  von  Rüdes- 
heim bis  zur  holländischen  Grenze  stattgefunden  hatte, 
die  mit  einer  Fahrt  durch  den  Spoykanal  endete, 
eröffnete  im  Rathhaussaale  zu  Cleve  am  23.  October 
Abends  H  Uhr  der  Oberpräsident  Nasse  die  Sitzung 
mit  herzlichen  Worten  der  Begrüfsung  an  die  Mit- 
glieder der  Commission,  denen  er  für  nie  Theilnahme 
an  der  Befahrung  und  das  lebhaft«  Interesse  für  den 
Rheinstrorn  besten  Dank  ausspricht.  Er  macht  sodann 
über  das.  was  in  Bezug  auf  die  vorjährige  Verhandlung 
geschehen  ist,  eingehende  Mitteilungen,  die  von  der 
Commission  mit  besonderer  Befriedigung  entgegen- 
genommen werden. 

Zu  Punkt  2  der  Tagesordnung  macht  der  Strom- 
baudirector  Geheimrath  Müller  die  nachfolgenden 
Mittheilungen  über  die  im  Jahre  1900  begonnenen  und 
im  laufenden  Jahre  fortzusetzenden  sowie  über  die  neu 
in  Angriff  zu  nehmenden  Strombauten.  Im  Jahre  1900 
sind  verausgabt:  A.  Strombau-l'nterhaltung:  1.  Wasser - 
baubezirk  Coblenz  23097«  M,  2.  Köln  215517 
3.  Düsseldorf  189250  4.  Wesel  205273  5.  Ins- 
gemein einschliefslich  der  Pegelbeobachtungen  20329«-*, 
Sa.  861  345  .,**.  B.  Unterhaltung  der  Rheinschiffbrücken 
(ohne  Beamtengehälter) :  Rheinschiffbrücke  bei  Coblenz 
39588 .M,  Köln  5048K*,  Wesel  33873««,  Sa.  123942  «. 

C.  Aufserordentliehe  Neubauten:  Felsensprengungen 
zwischen  Bingen  und  St.  Goar  138  144  Utf,  Verbesserung 
der  Anlundestelle  bei  Bacharach  9487  Stromregu- 
lirung  Urmitz-Weifsenturm  14  897  «#,  desgl.  Hamm- 
Düsseldorf  220 193  vÄ.  Abflachung  der  Buhnenköpfe 
im  Wasserbaubezirke  Düsseldorf  und  Wesel  50004 
Betonnung  des  Fahrwassers  im  Rhein  12048  Jf,  Be- 
schaffung eines  Polizeibootes  '22  670  M,  Sa.  467443 

D.  Hafen-  und  Fährbauten:  Ausbau  der  Hafenbucht 
bei  Brohl  2460  Umbau  der  Neuwieder  Fähre  313  .JK, 
Sa.  2773.*.  Gesammtausgabe  für  1900  1  455503  Jt. 
—  Für  das  Ktatsjahr  1901  stehen  znr  Verfügung: 
A.  Zur  Strombau  •  Unterhaltung  951  900  .4.  B.  Zur 
Unterhaltung  der  drei  Schiffbrücken  1 15  000  Jf.  C.  Für 
aufserordentliehe  Strombauten :  a)  Stromregnlirung 
Urmitz  -Weifsenthurm  24  311  b)  desgl.  Hamm- 
Düsseldorf  147  801  tJf,  e)  desgl.  Wittlach-Uerdingen 
H3000«^,  di  Abflachnng  der  Buhnenköpfe  im  Wasser- 
baubezirk Köln  und  Düsseldorf  50  000  «#,  e)  Pflege 
und  Ausbildung  der  Anlandungen  80000  f)  Deieh- 
verleguug  am  "Spyk  unterhalb  Emmerich  43380  Jt, 

(f)  Betonnung  des  Fahrwassers  im  Rhein  5368  v«, 
Ii  Beschaffung  von  drei  Polizeibooten  64330  -Ji,  im 
ganzen  498  190.*.  D.  Für  den  Hafenbau  bei  Ober- 
wesel 2999  M.  Im  ganzen  sind  also  für  das  Etats- 
jahr 1901  zur  Verfügung  1  3<»  149  t4f..  Diesem  Bericht 
läfst  der  Strombaudireetor  eine  kurze  l'ebersicht  über 
das,  was  am  Rhein  mit  den  im  Jahre  1880  bewilligten 
und  jetzt  erschöpften  20  Millionen  Mark  erreicht 
worden  ist.  folgen.  Das  ganze  seiner  Zeit  aufgestellte 
Programm  ist  als  durchgeführt  zu  betrachten,  sowohl 
bezüglich  der  Tiefe  als  der  Breite  des  Fahrwassers. 
Er  setzt  sodann  die  weiter  beabsichtigten  Arbeiten 
auseinander,  die  dazu  dienen  sollen,  den  Rhein  immer 
leistungsfähiger  zu  machen.  Auch  dieser  Bericht  wird 
mit  grolser  Befriedigung  aufgenommen. 

Es  folgt  sodann  eine  Reihe  von  Anträgen,  die 
sich  durchweg  auf  kleinere  Verbesserungen  im  Fahr- 
wasser beziehen.  Nach  Erledigung  der  V  erhandlnngen 
spricht  die  Commission  durch  den  Mund  des  Abgeord- 
neten Dr.  Beumer  dem  Oberpräsidenten  für  die  be- 
währte Führung  bei  der  Strombefahrung  und  die  erfolg- 
reiche Leitung  der  Verhandlungen  herzlichen  und  auf- 
richtigen Dank  aus. 
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Leber  den  von  der  Commission  befahrenen  Spoy- 
kanal  schreibt  <lie  „Kölnische  Ztg.": 

Die  Fuhrt  der  Rhcinsehiffahrts-Loniniission  durch 
den  Spoykanal  hat  die  Aufmerksamkeit  weiterer 
Kreise  wiederum  auf  diese  Wasserstraße  gelenkt,  die, 
durch  einen  Hohenzoller,  den  späteren  König  Friedrich  I., 
erbaut,  18-11  mit  einer  Sehleusenunlnge  ausgerüstet 
wurde.  I)er  Wasserstand  des  Kanals  ist  von  dem  des 
Rheines  abhängig,  so  dafs  jetzt  an  durchschnittlich 
112  Tagen  im  Jahre  die  den  Kanal  befahrenden  Schiffe 
geleichtert  weiden  müssen.  Das  würde  nicht  mehr 
der  Kall  sein  und  die  Fahrstraße  würde  den  modernen 
Ansprüchen  genügen,  wenn  eine  /.weite  Schleusen 
anläge  gebaut  würde,  die  einschließlich  der  übrigen 
Verbesserungsarbeiten  nur  275000  Ji  erfordert.  Dafs 
sich  eine  solche  Ausgabe  lohnt,  mag  die  Thatsache 
beweisen,  dafs  schon  jetzt  bei  dem  unvollkommenen 
Zustande  der  Wasserstrafse  000  Schiffe  jährlich  zu 
Berg  und  ebenso  viele  zu  Thal  durch  den  Kanal  gehen, 
die  zusammen  etwa  00000  t  Ladung  führen.  Durch 
eine  Erhöhung  der  Schleu.sengehühren  um  50  ">,  mit 
der  sich  gutem  Vernehmen  nach  die  Interessenten 
bereits  einverstanden  erkliirt  haben,  würde  dem  Hau- 
kapital eine  angemessene  Verzinsung  gesichert  seiu. 
Die  Mitglieder  der  Rheinschiffahrts-Commission  waren 
einstimmig  der  Meinung,  dafs  man  eine  solche  bedeut- 
same Fahrstrafse  in  Belgien  und  Holland  langst  aus- 
gebaut hüben  würde.  Hoffentlich  greift  man  deshalb 
auch  in  Preußen  bald  zu  wirksamen  Mitteln.  (Das 
ist  auch  unsere  Meinung.    D.  Red.) 


Verband  für  die  Kanalisirung  von  Mosel 
und  Saar. 

Im  r('ivilcasino-  zu  Coblenz  wurde  unter  dem 
Vorsitze  des  Bürgermeisters  Frhrn.  von  Krämer- 
Metz  der  II.  Verbandstag  abgehalten,  der  sehr  zahl- 
reich besucht  war  und  von  Bürgermeister  Ortmann- 
Coblenz  im  Namen  der  Stadt  herzlieh  willkommen 
geheißen  wurde.  Nachdem  Ingenieur  II  elmrath  -  Neu- 
wied die  technische,  Rittergutsbesitzer  Dr.  jur.  von 
Neil -St.  Matthias  bei  Trier  die  wirtschaftliche 
Seite  der  genannten  Kanalvorhaben  dargelegt,  wurde 
einstimmig  folgende  Entschließung  angenommen : 

„Die  im  Civileusino  in  Coblenz  heute  tagende 
Hauptversammlung  des  Verbandes  für  die  Kanali- 
sirung der  Mosel  und  der  Saar,  in  welcher  anwesend 
sind  die  Vertreter  städtischer  Verwaltungen,  der  Land- 
wirtschaft und  der  Industrie,  der  Handelskammern, 
ferner  die  Verbände  der  Localvereiue  des  großen 
.Metzer  Verbandes  und  viele  andere  Freunde,  erschienen 
aus  dem  ganzen  westlichen  Deutsehland,  besonders  aus 
den  Reichslanden,  der  Rheinprovinz  und  ans  dem 
Ruhrrevier,  erklärt  unter  Hinweis  auf  den  am  HO.  Juni 
vorigen  Jahres  im  Metzer  Stadthaus  gefaßten  Beschluß, 
daß  sie  nach  w  ie  vor  daran  festhält,  dnß  das  Project 
der  Kanalisirung  der  Mosel  und  der  Saar  in  seiner 
großen  wirtschaftlichen  Bedeutung  von  keinem  anderen 
übertroffen  wird.  Sie  bleibt  deswegen  der  Ansicht, 
daß  alle  gangbaren  Wege  eingeschlagen  werden 
müssen,  um  die  für  unser  ganzes  heimisches  Erwerbs- 
leben hochwichtige  Ausführung  dieses  Planes  zu 
erreichen,  indem  derselbe  in  Rücksicht  auf  die  schwere 
Krisis,  welche  Handel,  Industrie  und  Landwirtschaft 
augenblicklich  durchzumachen  haben,  und  im  Hinblick 
auf  die  vorhandene  Arbeitsnoth  baldmöglichst  durch 
die  zuständigen  Behörden  der  Verwirklichung  ent- 
gegengeführt  wird.  Die  Versammlung  spricht  zugleich 
Denjenigen  den  aufrichtigsten  Dank  aus.  die  bisher 
dem  großen  Werke  ihren  Rath  und  ihre  I  ntel  Stützung 
haben  angedeihen  lassen. - 

Als  Ort  der  lunhsteu  Versammlung  wurde  Trier 

gewühlt. 


Internationaler  Verband 

fUr  die 

Materialprüfungen  der  Technik. 

Bericht  Ober  iliu  3.  Wanderver-uiminlung. 
(Schluf»  von  tarn.) 

Außer  den  Abhandlungen,  auf  die  in  letzter  Numratr 
naher  eingegangen  wunle,   sind  auf  der  H.  \\  ander 
Versammlung  des   Internationalen   Verbandes  für  dir 
.Materialprüfungen  der  Technik    noch   die  folgend« 
Vorträge  gehalten  bezw.  Berichte  vorgelegt  worden: 
W.  Ast  und  .1.   Bar  ha:    Feststellung   von  Lnti-r 
suchungsmethoden  über  die  Homogenität  von  Ki«ti 
und  Stahl  behufs  .leren  eventueller  Benutzung  Ui 
Abnahmen. 

(i.  Baire:  Leber  die  Dichtigkeit  der  zu  Zerreiß 
versuchen  bestimmten,  aus  reinem  l'ement  hin- 
gestellten Prohekörper. 

F.  Berger:  In  welcher  Weise  können  hydraulis« lif 
Bindemittel  in  kürzerer  Zeit  auf  ihre  Bindeknfl 
geprüft  werden  ? 

Bertram  Blount:  Volumenheständigkeit  der  Ceiucnte. 

Adolphe  t'arnot:  Leber  «lie  chemische  tonsti- 
tution  von  Eisen  und  Stahl. 

U.  Charpy:  Mitteilung  über  die  Lntersarhtnu: 
der  Metalle  durch  Schlagbiegeproben  an  eingekerbten 
Probestäben. 

H.  le  (  hatelier:  Leber  die  chemische  Zersetzum: 
der  Lemente  im  Meereswasser.  —  Vorschläge,  be- 
treffend die  Organisation  der  (  ommissionen  des  Intrr 
nationalen  Verbandes. 

M.  Considcre:  Beitrag  zum  Studium  der  Eigen- 
schaften des  annirten  Betons. 

L.  Deval:  Einwirkung  von  Kalksulfaten  auf  Cenente. 
Zusummensetzung  der  Sulfo-Aluminate  des  hydrau- 
lischen Kalkes. 

Eger:  Die  Prüfung  von  Baustoffen  bei  der  preußischen 
Staats- Bauverwaltung. 

R.  Feiet:  Versuche  über  die  Bindekraft  der  Mörtel. 

Alex.  Fofs:  Bestimmung  von  Festigkeits-Loefficienten 
für  Portlaud-t'ement  zur  Berechnung  von  Bruchstärk rt 
der  Ausführungen  nach  der  Methode  von  R.  Feivt. 

M.  (i.u  v:  Der  gegenwärtige  Stand  der  ('ementpnifen:,- 
in  Deutschland. 

H.  (tiefster:  Entw  urf  zu  einem  Vertrag  zw  ischen  dem 
Vorstand  des  Internationalen  Verbandes  für  <li<- 
Materialprüfungen  der  Technik  einerseits  und  Jen, 
Herausgeber,  Verleger  und  Redaetenr  der  Kart- 
zeitschrift  ,.Baumaterialienkunde-  andererseits. 

A.  H  an  iseh :  Würdigung  des  Zusammenhanges  zwischen 
der  chemischen  Zusammensetzung  der  natürlichen 
Bausteine  und  deren  Wetterbeständigkeit.  Prüfung  de» 
Einflusses  der  Rauchgase,  insbesondere  der  srhwet'e- 
ligen  Säure.  Methoden  zur  Lntersuchung  der  (Jualitit. 
insbesondere  der  Wetterbeständigkeit  der  Dachschirfrr. 

<L  Herfeldt:  Vorschläge  zur  Prüfung  der  Puzzolane 
in  Bezug  auf  ihren  Werth  für  die  Mörtelfahri'-ati«». 

Dr.  Je  in»  Kov.ics:  Leber  Asphalt,  sein  Vorkommen, 
seine  Verwendung  und  einschlägige  Lntersui  hmigen. 

E.  Leduc:   Leber  <lie  Dissociation  der  hydraulischen 
Bindemittel.    Leber  trockene  und  plastische  M^rte: 
Leber  das  Verhältniß  der  Peinmahlung  der  ( 'erneute 
zu  deren  Treibkraft.    Leber  den  Eintlnß  der  Korr 
feinbeit  der  ('erneute  auf  deren  Hydratisirung. 

A.  Martens:  Zugversuche  mit  eingekerbten  l'rul*- 
korpern.  Sonderabdrnck  ans  der  ..Zeitschritt  1^ 
Vereins  <leutscher  Ingenieure". 

Mercier:  Biegnngsversuchc  mit  hydraulischen  Binde 
mittein. 

W.  Rayl  und  A.  Sailler:  Bericht  der  Commis>i«n  \ 
Sammlung  v.»n  möglichst  v  iel  Material  zur  Aufstellung 
von  Normen  für  Stückpiohen  mit  Berücksichtigung 
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Achsen,  Radhandagen  und  Wagenfedern,  gufseisernen 
und  schmiedeiserncn  Röhren,  sowie  einzelner  Theile 
vun  Bauconstruetionen  in  Stahl  und  Eisen. 

A.  Rieppel:  Bericht  der  (  oniuiissioti  1.  Auf  Grund 
der  bestehenden  Lieferungsbedingungen  sind  Mittel 
und  Wege  zu  suchen  zur  Einführung  einheitlicher 
internationaler  Vorschriften  für  Prüfung  und  Abnahme 
von  Eisen-  und  Stablniatcrial  aller  Art. 

M.  Und  elu  ff:  Bericht  der  ( 'oinmission  3.  Unter- 
suchung des  Verhaltens  von  schmiedbarem  Eisen 
bei  abnorm  niedrigen  Temperaturen. 

Dr.  Kranz  Sehafarzik:  Vorlage  der  Uehersirhtskarte 
der  Bausteine  und  Steinbrüche  Ungarns. 

L.  v.  Tetmajer:  Die  Gesetze  der"  Knickung-  und 
der  zusammengesetzten  Druckfestigkeit  der  technisch 
wichtigsten  Baustoffe.  —  Leber  den  Eintlufs  einiger 
Salze  auf  die  Erhärtung  des  l'ortland  -  Cements.  — 
Generalbericht  über  die  Thätigkeit  des  Vorstandes 
im  Zeitraum  vom  Stockholmer  Ins  zum  Bndapester 
Congrefs  (August  1807  bis  September  1901». 

Kug.  Vanderheym:  Mittheilung  über  die  Be- 
deutung von  Versuchen  bei  der  Untersuchung  des 
rollenden  Eisenbahnmaterials. 


Dr.  U.  Wedding:  Bericht  der  Anfsichts  -  Uom- 
mission  des  Internationalen  Sidcrocbemischen  La- 
boratoriums. 

U  o  n  s  t.  Z  i  e  1  i  n  s  k  i  und  J  o  s  e  p  h  Z  h  u  k :  Vergleichende 
Untersuchungsmethode  der  Komati-Cemente  mit  Rück 
sieht  auf  die  nöthige  Controle  bei  der  Anwendung 
in  iler  Praxis. 

Bericht  des  Obmanns  der  Uommission  Nr.  21  über  Aus- 
arbeitung eines  Statuten-Entwurfs. 

Bericht  des  Verbunds  •  Präsidenten  iiber  das  Cnssa- 
gebahren  des  Internationalen  Verbandes  für  die 
Materialprüfungen  der  Technik. 

Vorschlag,  betreffend  die  Bearbeitung  der  technischen 
Aufgaben  des  Verbandes  i  vorgelegt  von  einer  Gruppe 
französischer  Verbandsmitglieder). 

Bericht  des  Obmanns  der  l'ommission  Nr.  22:  Ueber 
die  Abweichungen  zwischen  den  Beschlüssen  der 
internationalen  (  onferenzen  zu  München,  Dresden, 
Berlin,  Wien,  Zürich  zur  Vereinbarung  einheitlicher 
Prüfiingsmetbodeti  von  Bau-  und  1  'nnstruetions- 
muterialicn  einerseits  und  den  Beschlüssen  der  ('om- 
mission  Franchise  des  methodes  d'essai  des  materiaux 
de  construetions  amlererseits. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Die  Erzeugung  von  Martin«  nnd  Bessemerstahl 
in  Grofsbrltannien  in  den  ersten  <>  Monaten  1901. 

Nach  den  Ermittelungen  der  „British  Iroti  Trade 
Association^  belief  sich  die  Erzeugung  \"U  Martin 
blocken  in  der  ersten  Hälfte  des  laufenden  Jahres  auf 
1  657  OTiH  t  i  eii  dein  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres 
1  650820  t  i,  und  zwar  entfielen  hierum  auf  den  sauren 
Procefs  1497  580  t.  auf  den  basischen  Pro.-efs  159473  t. 
Die  Prodnction  an  Bessemerblöcken  betrug  in  derselben 
Zeit  80459t}  t  (gegen  1 054  Hill  t  19(>0i;  bien-n  ent- 
fielen wiederum  573895  t  auf  den  sauren  Besseuier- 
nrocefs  und  230701  t  auf  ilen  basischen  Procefs.  An 
Bessemerschienen  wurden  hergestellt  404  952  t  (gegen 
387  247  t  1900).  i.hot.  ani  Coal  Tr».t«»  Ii.  view* 

v..m  J7  September  190t.) 

Belgiens  Eisenindustrie. 

Es  wurde  erzeugt: 


1.  Roheisen. 

a)  Gießereiroheisen  . 

b)  Pnddelroheiscn  .  . 
ei  Thomasroheisen  . 


II.  Schweifseisen. 

ai  Bleche  

h,  Sonstiges  Eisen   .  . 


Insgesammt  .  . 

III.  Stahl. 
Blöcke  und  sonstige  Gufsstücke 
Walzerzeugnisse,  wie  Schienen. 

Bleche  u.  s.  w  

I  Bulletin  Nr.  1MO  J«, 


im  ersten  Halbjahr 

ls«»!l       1900  l'IOl 

Tünnen   Tonnen  Turnen 


+31  oo1  39990  :ki:'.B) 

55520  151290  79195 

;o:u>o5  303+i-o  25S535 


5022s5  491720  ::77o7o 

5ti>2o  42si'o'  :;338o 
195-Slo  l5t9|o  15S<>15 


-250730  197730  191395 


3591 70  3(12770  251 270 

:MM30  307*50  210595 
.('.omile  de»  F.n^e.v) 


Oesterreichs  Bergbau  und  Hlittenbetrieb  im 
Jahre  1900  bezw.  1N8B. 

An  Bergwerkserzeugnissen  wurden  gewonnen: 

1900  1899 

Tonnen  Tonmn 

Steinkohlen    .   .   .  10  992  5  44  11 455  BW 

Braunkohlen  .   .      21559  917  21  751794 

Eisenerz                    1  894  458  1  725  1 4M 

Kupfererz    ....          5825  Ii  7:11 

Bleierz     .       ...         14  313  13  57H 

Zinkerz   ...           38  242  37  100 

Zinnerz                             51  5a 

Schwefelerz    .  .   .            802  555 
An  Hüttenerzeugnissen: 

Frischroheisen    .  .      879  1:11  872:151 

Giersereiroheisen    .      121074  124  033 

Kupfer                             881  1  123 

Blei                                10  050  9  73« 

Glätte                              1  287  1  526 

Zink                             0  741  7  191 

Zinn                               3  900  4  002 

(„Oenlerr.-unirar.  MmiiI.ui-  und  M •■tal liixiu.tt ri«-Zt(r ." 
1901.  Nr.  U.) 


Frankreichs  Eisenindustrie. 

Im  ersten  Halbjahr  1901  betrug  die  gesummte 
Roheisenerzeugung  Frankreichs  I  254  279  t  gegen 
1341  98«  t  in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres,  die 
Schweifseisenerzeugung  284  824  t  gegen  410  803  t  und 
die  Stablerzeugung  730  721  t  gegen  813  lt'4  t  in  den 
ersten  sechs  Monaten  l'.HKI. 

(HulUl.t.  Nr.  INM  Je*  .Cumit.  des  fortfe»".) 


IHe  wirthschaftliehe  Lage  der  Kleinbahnen. 

Nach  der  letzten  Zusammenstellung  vom  30.  Sept. 
v.  .1.  waren  vorhanden: 

Strufsenbahneii   2074  km 

nebeiibahnähnliche  Kleinbahnen     .  0009 

Im  Ganzen  Kleinbahnen  8083  km 


I25i    Stahl  und  Eisen. 
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Auf  die  Strafsenbahnen  entfällt  ein  Anlagekapital 
von  mehr  als  386  Millionen  Mark  d.  h.  anf  das  Kilo- 
meter 181 519  welches  in  folgender  Weise  auf- 
gebracht ist: 

seitens  des  Staates     ....  49  500  ,# 

der  Provinzen     .  .  .      1500  0ÜO  „ 

„   Kreise   28  000  000  . 

„  „  Interesseuten  .  .  28  000  00t»  „ 
«f     lies  Privatkapitals  .  .  339  000  000  „ 

Im  Ganzen  880  549  500  ,# 

Auf  die  nehenhahnähnlichen  Kleinbahnen  dagegen 
entfällt  ein  Anlagekapital  von  rund  804  500000  ,4f 
d.  h.  auf  das  Kilometer  51  1H6  .ff,  welches  in  folgen- 
der Weise  aufgebracht  ist  : 

seitens  des  Staates    84  (MX)  000  »H 

der  Provinzen   85  000  000  ,. 

„    Kreise   55  500  000  . 

,   Zunächstbetheiligten  .     25  500  000  . 
„      des  Privatkapitals  .  .   .   .    154  500(100  „ 

Im  (ranzen  304  500  000  .ff 
W  erden  von  diesen  Bahnen  diejenigen  ausgeschieden, 
die  noch  nicht  voll  oder  erst  kurze  Zeit  im  Betriehe 
sind,  sowie  solche,  die  in  der  Hauptsache  nur  dem 
Privatinteresse  des  Eigcnthümers  dienen,  oder  deren 
Reingewinn  aus  sonstigen  Gründen  noch  nicht  zuver- 
lässig festgestellt  werden  kann,  so  bleiben  dann  116 
nebenbabniihnliche  Kleinbahnen  übrig.  Von  diesen 
haben  im  Jahre  1900  83  einen  Reingewinn  nicht  ab- 
geworfen, hei  12  betrug  der  Reingewinn  bis  zu  1  0 
bei  15  Iiis  zu  2°;o.  bei  15  bis  zu  3  >,  bei  18  bis  zu  4 
bei  13  bis  zu  5 und  bei  10  Kleinbahnen  mehr  als 
5  bis  10  °/o.  So  wenig  günstig  auch  diese  Ergebnisse 
sein  mögen .  so  dürfen  doch  daraus  irgendwie  ent- 
mutigende Schlüsse  für  die  Zukunft  des  Kleinbahn- 
wesens nicht  gezogen  werden.  Im  Gegentheil  ist  an- 
zunehmen, dafs  die  zum  erstenmal  zusammengestellten 
Angaben  über  die  Rentabilität  der  Kleinbahnen  dazu 
beitragen  werden,  die  von  den  Provinzialverbünden 
erfolgten  Bestrebungen  zur  Verbesserung  der  wirt- 
schaftlichen Lage  der  Kleinbahnen  in  wirksamer  Weise 
zu  unterstützen.  Auch  wird  die  Staatsregierung  sich 
nicht  länger  der  l'eherzengung  von  der  Billigkeit  und 
Noth wendigkeit  verschliefsen  können,  dafs  den  Klein- 
bahnen, welche  als  Zubringer  für  die  Staatsbahnen 
eine  werthvolle  Verkehrsuuelle  derselben  bilden  und 
zur  Erhöhung  der  Rentabilität  beitragen,  auch  ein 
dementsprechendes  Entgegenkommen  gewahrt  werden 
muTs,  wie  dies  u.  a.  auch  in  Oesterreich  geschieht. 
Aufserdem  erscheint  es  nothwendig,  die  vorhandenen, 
meist  nur  kurzen  Kleinbahnen,  Boweit  als  irgend  thun- 
lich in  gröfsere  Gruppen  zusammenzufassen,  und 
dadurch  die  Betriebs-  und  Verwultungskosten  zu  ver- 
mindern. Ob  es  sich  endlich  empfehlen  wird,  auch 
seitens  der  übrigen  Provinzen  dem  Beispiele  der  Provinz 
Westfalen  zu  folgen,  durch  Errichtung  einer  Klein- 
bahn-Abtheilung  den  Bau  und  Betrieb  der  Kleinbahnen 
selbst  zu  übernehmen,  dürfte  in  ernste  Erwägung  zu 
nehmen  sein.  |..\>rkehr.-Corr  •  ) 

Gewinnung  und  Verwerthung  des  in  den 
Cupolofenschlacken  der  Glcfserelen  in  Form  von 
Kugeln  und  dergl.  eingeschlossenen  Eisens. 

I'eber  dieses  Thema  berichtete  Mr.  ('.  H.  Put  natu, 
Moline,  .III.  der  American  Fnundryinens  Association  laut 
„Engineering-  vom  14.  Decernher  1900  etwa  wie  folgt: 

In  den  meisten  Giefsereibetrieben  werde  auf  das 
in  oben  angedeuteter  Weise  verlorene  Eisen  keine 
Rücksicht  genommen  und  auch  da,  wo  man  darüber 
nicht  im  l  n klaren  sei.  habe  mau  keine  Vorstellung 
von  der  Menge  des  sn  nutzlus  vergeudeten  Eisens. 
Ks  herrsche  allgemein  die  Meinung,  dafs  man  dieses 
Kisen  nii-ht  verwerthen  könne,  weil  es  kein  brauch- 


bares Gufseisen  liefere.  Verfasser  stellt  dagegen  fest 
dafs  man  es  bei  geeigneter  Vermischung  mit  den  Roh- 
eisensorten ohne  Nachtheil  für  den  Gufs  verwenden 
könne,  wenn  man  dünne,  leichte  Gufswaaren  davon 
ausnimmt,  was  an  einigen  Beispielen  erläutert  wini- 
So  zeigte  sich  hei  Steinkohlenroheisen  Nr.  2  keinf 
nachtheilige  Einwirkung,  bei  Koksroheisen  nur  bei 
besonders  dünnen  Gufsstüeken.  Der  Verfasser  hat 
zahlreiche  Versuche  ausgeführt,  über  die  er  berichte: 
und  die  die  Verwerthbarkeit  des  Eisenschrotts  ans 
Cupolofenschlacken  darthun,  es  ist  nur  nöthig. 
härtende  Wirkung  desselben  durch  Gattirung  mit 
einem  siliciumreichen  weichen  Roheisen  aufzuheben. 
Die  Ersparnifs  giebt  der  Verfasser  nach  eigenen 
Erfahrungen  auf  über  200  kg  im  Werthe  von  etwi 
3  $  (=  12,60  M)  f.  d.  Tag  an.  Die  Schlacken  werden, 
wie  es  sonst  auch  üblich  ist,  in  Kugelmühlen  zer- 
kleinert, und  das  Eisen,  das  in  gröfsereu  Stücken  darin 

|  ist,  bleibt  zurück.  Die  zerkleinerten  Schlacken  mit 
den  kleineren  Eisentheilchen  werden  dann  durch  einre 
von  Barnard  und  Leas,  Moline.  ,111.  erbouten  niagneii 
sehen  Separator  geleitet,  welcher  aus  einem  eisernen 
Cyünder  mit  äufserer  Kupferdrahtwicklung  besteht. 
Der  Cvlinder  ist  etwas  geneigt  und  dreht  sich;  die 
Schlacken  bewegen  sich  im  Inneren  desselben  von 

I  oberen  nach  dem  unteren  Ende  und  geben  ihre  Eisen- 
theilchen an  die  magnetisirte  Cylinderwandnng  ab. 
Durch  Ausschaltung  des  Stromes*  aus  der  Wickinn? 
wird  der  Cyünder  unmagnetisch  und  das  Eisen  kann 
so  in  besonderen  Behältern  aufgesammelt  werden.  Die 
Maschine  ist  etwa  80  cm  breit.  3  m  lang  und  wiegt 
etwa  500  kg;  der  Kraftbedarf  ist  nicht  gröfser  al» 
bei  gewöhnlichen  Siebtrommeln  und  der  Strom  verbrauch 
beträgt  i.  d.  Stunde  2  Cts.  9  Der  Separator 
verarbeitet  in  einer  Stunde  die  gesammte  an  einen; 
Tage  erzeugte  Schlackenmenge,  und  bringt  das  darin 
vertheilte  metallische  Eisen,  ohne  Rücksicht  auf  dir 
Gröfse  der  einzelnen  Eisenstückchen,  aus.  Sek. 

Heifsdanipf- Compound  •  Locomoliilen. 

Nachdem  die  Firma  R.Wolf.  Magdeburg- Buckau, 
durch  eingehende  Versuche  festgestellt  hatte,  dafs  da* 
Princip  der  Dampfüberhitzung  auch  bei  Loconiohiler, 
vortheilhaft  anzuwenden  sei,  hat  sie  neuerdings  den 
Bau  von  Heifsdampf-Conipound-Locomobilen  auf  Grund 
eigener  Patente  aufgenommen  und  damit  bereits  grofse 
Erfolge  erzielt,  wie  der  unten  folgende  Auszug  an» 
dem  Prüfungsberichte  des  Hrn.  Geh.  Hofrath,  Prof. 
L.  Lewicki  über  die  an  einer  lOOpferdigen  Heifsdampi 
Compound- Locomohile  mitCondeusation  vorgenommenen 
Versuche  erkennen  läl'st. 

Die  Heifsdampf  -  Locomobileu  sind,  wie  ans 
den  Abbildungen  1  und  2  ersichtlich ,  nach  dem  be- 
kannten Wolfschen  System  mit  ausziehbaren  Röhren- 
kesseln versehen  und  "unterscheiden  sich  von  der  bis 
lief  igen  Construeti-n  hauptsächlich  dadurch,  dafs  der 
an  die  Rauchkammer  grenzende  Theil  des  Röhren- 
systems zu  einer  l'eberhitzerbuehae  ausgebildet  ist. 
I)ank  der  Lagerung  des  Ueberhitzers  hinter  den  Siede- 
röhren ist  derselbe  vor  einer  schädlich  wirkenden  xn 
hohen  Temperatur  geschützt,  da  der  gröfste  Theil  der 
:  in  den  Feuergasen  vorhandenen  Wärme  schon  zur 
j  Dampferzeugung  benutzt  worden  ist  Die  Reinigung 
'  der  Siederönren  des  Kessels,  der  Ueberhitzerbächsc 
und  der  l'eberhitzerschlange  von  Flugasche  und  Rufs 
geschieht  mittels  einer  der  Firma  gesetzlich  geschützten 
Ausblasevorrichtnng,  die  vor  und  nach  dem  Betriebe, 
sowie  während  des  Betriebes  selbst  benutzt  werden 
kann  und  vorzüglich  wirkt. 

Die  Steuerung  des  Dampfes  geschieht  in  beiden 
(ylindern  durch  mittels  federnder  Ringe  gedichtete 
Kidbenschieber,  und  zwar  wird  die  Füllung  des  Hoch 
dmckeylinders  durch   einen  im  Schwungrade  befind- 
lichen niergisehen.wohlnusgeglichcnen  Achsenregulator. 
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dem  jeweiligen  Kraftbedarf  entsprechend,  selbstthätig 
eingestellt,  während  der  Niederdruckcvlinder  mit  eon- 
stanter  Füllung  arbeitet.  Beide  Cvlinder  sind  im 
Dampfdom  gelagert,  der  seinerseits  ebenso  wie  der 
Kessel  auf  das  sorgfältigste  gegen  Wärmeausstrahlung 
geschützt  ist.  Der  Dampf  wird  an  der  höchsten  Stelle 
de»  Domes  entnommen,  durch  eine  im  Dampfraume  des 


liehen  Theile  gelegt,  so  dafs  sich  der  Oel verbrauch 
äufserst  mäfsig  gestaltet. 

Auszug  aus  dem  Prüfungsbericht  des  Hrn.  Geh. 
Hofrath  Professor  L.  Lewicki,  Dresden. 
Temperatur  d.  gesättigten  Kessehlampfes  190,57  "  C. 

,  überhitzten  Dampfes    .  329,6  0  ('. 
Teberhitzung   139,08°  ('. 


Abbildung  2. 


Kessels  gelagerte  Rohrleitung  zum  l'eherhitzer  geführt, 
und  nachdem  er  den  reberhitzerproeefs  durchgemacht 
hat  durch  eine  zweite  im  Dampfraume  gelagerte  Kohr- 
leitung zum  Nchieherkastcn  des  Hoehdruckcvlinders 
geleitet.  Die  mit  Ringschmierung  versehenen  Kurbel 
»ellenluger  sind  auf  einem  einzigen  starken  soekcl- 
artigen  Lagerhoek»'  angeordnet,  der  mit  dem  Kessel 
vernietet  ist.  Grofser  Werth  ist  auf  eine  ausgiebige, 
dabei  aber  doch   sparsame  Schmierung  aller  hetteg- 


Kffeetive  Leistung  der  Maschine  .  .  .  108,547  P.S. 
Indicirte       „        _         „       ...  118,47 
Kohlen  verbrauch  f.  1  eff.  P.S.  n.  Stunde     0,4518  kg 
Dampfverbraueh  „  1    „     .    _       „  5,293  „ 

.  1  ind.  .    „       „  4.H5  „ 

Der  affective  calorische  Wirkungsgrad  der  Maschine 
stellte  sieh  auf  17,3°/o,  d.  h.  so  hoch,  wie  er  nur  bei 
den  allerbesten,  neuesten  lleifsdampfmasehinen  von 
gröTseren  Dimensionen  zuweilen  erreicht  worden  ist. 
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Motor-Lastfahrzeuge  auf  Landstraßen. 

Der  Zug  unserer  Zeit  drängt  dahin,  die  mensch- 
liche und  thierische  Arbeitskraft  im  Erwerbs-  und 
Verkehrsleben  wo  irgend  möglich  durch  nie  ermüdende 
und  nie  irrende  Maschinen  mit  Kraftbetrieb  zu  ersetzen. 
I  Heser  Vorgang  pflegt  sich  zwar  allmählich,  aber  unauf- 
haltsam überall,  besonders  auf  dem  Gebiete  des  Ver- 
kehrslebens zu  vollziehen,  wie  es  bei  der  nothwendigen 
Anpassung  zwischen  Technik  und  Verkehr  nicht  anders 
sein  kann.  Wie  das  Fahrrad  längst  vom  Sport-  zum 
unentbehrlichen  Verkehrsmittel  aufgestiegen  ist,  so 
wiederholt  sich  gegenwärtig  ein  ähnlicher  Vorgang 
beim  Selbstfahrer  (Automonil).  Ein  Zweifel  kann 
darüber  nicht  mehr  aufkommen,  dafs  der  mechanische 
Zug  das  Zugpferd  auf  allen  Verkehrsgebieten,  und 
nicht  zuletzt  beim  Militürfuhrwesen.  melir  und  mehr 
ersetzen  wird.  Die  modernen  Kriegsheere  sind  auf 
eine  solche  Gröfse  angewachsen,  dafs  die  Herbei- 
schaffung der  erforderlichen  Pferde  für  den  Transport 
ihrer  Bedürfnisse  an  Lebensmitteln,  Geräthen  n.  s.  w. 
auf  so  ernste  Schwierigkeiten  stofsen  mufs,  dafs  es 
geboten  erscheint,  auf  eine  Aushülfe  Bedacht  zu  nehmen. 
Auch  um  den  schwerfälligen  Trofs  zu  vermindern, 
wird  dies  näthig  sein.    Diese  Notwendigkeit  wird 


|  und  Major  Bauer**  haben  beide  diesen  < fej,'en«Ur.  i 
in  den  unten  genannten  Druckschriften  besprochen, 
kommen  aber  zn  verschiedenen  Meinungen.  Major 
Bauer  empfiehlt  Selbstfahrer- Lastwagen,  das  sind  mit 
einem  Motor  ausgerüstete  Lastwagen  und  giebt  unur 
den  verschiedenen  Motorarten  zum  Betriebe  solcher 
Wagen  dem  Daimlerschen  Explosions-(BeDzin-)  Mot«>r 
den  Vorzug  vor  dem  elektrischen  und  dem  Dampi- 
raotor,  weil  die  Fahrtweite  der  Lastwagen  mit  Benzin 

j  motoren  das  8,5  bis  5  fache  jener  des  Dampf  Selbst- 
fahrers beträgt  und  ihre  Nutzlasten  immer  noen  Einic^ 
höher  als  bei  diesen  sind,  während  die  Gesaram: 
hetriebsgewichte,  die  doch  vom  Strafsenunterban  um- 
fragen werden  müssen,  bei  den  Dampffabrzcngen  rund 
das  l1  »-  bis  2 fache  von  denen  mit  Explosionsmotoren 
ausmachen.  Es  liegt  aber  auf  der  Hand,  dafs  hierbei 
die  Wagenbautechnik  durch  Verminderung  der  todUn 
Last  im  Verhältnifs  zur  Nutzlast  in  hohem  Mafse  mit- 
helfen kann. 

Die  Marienfelder  (bei  Berlin)  Motorwagenfabrik 
hat  bereits  einen  Lastwagen  mit  Daimler-Motor  dem 
Betrieb  übergeben,  dessen  Nutzlast  von  5000  kg  doppelt 
so  grofs  ist  als  das  todte  Gewicht  des  Wagens,  der 
bei  12  km  Fahrgeschwindigkeit  in  der  Stunde  eine 
Fahrtdauer  von  10  Stunden  besitzt,  mit  seinem  Kraft 


durch  den  I'mstand  verschärft,  dafs  in  der  modernen 
Kriegführung  die  Schnelligkeit  der  Bewegung  von 
Heeren  und  Heerestheilcn  zu  einem  strategischen  Factor 

Seworden  ist  In  Rücksicht  darauf  ist  es  anzustreben, 
ie  Marschleistung  der  Fuhrcolonnen  über  das  mit 
Zugpferden  erreichbare  Mufs  hinaus  zu  steigern.  Wenn 
im  öffentlichen  Verkehr  die  Einführung  der  mechani- 
schen Zugkraft  zum  Ersatz  von  Pferden  aus  wirth- 
schaftlichen  Gründen  sich  empfiehlt,  weil  sie  billiger 
ist,  so  ist  dieser  Grund  für  die  Heeresverwaltung  zwar 
nicht  gleichgültig,  aber  doch  nicht  ausschlaggebend, 
weil  für  sie  stets  die  höhere  Kriegsleistung  mnfsgebend 
bleibt.  Da  eine  solche  Leistung  von  Motorfahrzeugen 
und  dem  mechanischen  Zuge  nach  der  gegenwärtigen 
technischen  Entwicklung  derselben  erwartet  werden 
darf,  so  kann  sich  auch  Keine  Heeresverwaltung  gegen 
deren  Verwendung  mehr  verschliefsen.  Es  ist  all- 
bekannt, dafs  derartige  Versuche  hei  uns,  wie  in 
anderen  Ländern  im  Gange  sind  und  die  Militärliteratur 
hat  es  sich  angelegen  sein  lassen,  diese  Frage  zu 
erörtern  und  zu  klaren.    < »berstleutnant  z.  D.  Layriz* 

*  Betrachtungen  über  die  Zukunft  des  mechanischen 
Zuges  für  den  Transport  auf  Landstrafsen,  hauptsäch- 
lich über  seine  Verwendbarkeit  im  Kriege.  Angestellt 
auf  (irund  der  in  der  einschlägigen  Literatur  nieder- 

Jfelegten  Erfahrungen  von  Ottfried  Layriz,  Oberst- 
eutnant  z.  D.    Berlin  1900.    Mittler  &  Sohn. 


vorrath  nlsu  120  km  zurücklegen  kann.  Eine  solcbe 
Entfernung  dürfte  ausreichend  sein,  um  Gelegenheit 
zum  Auffüllen  der  Betriebsvorräthe  zu  bieten,  oder 
nuf  den  Etappen strafsen  eine  Niederlage  derselben 
einzurichten. 

Die  Leistung  dieses  Wagens  wird  so  wenig  voi 
den  Selbstfahrern  mit  elektrischem  als  mit  Dampf 
Betrieb  erreicht.  Bei  den  ersteren  setzt  das  hone 
Gewicht  der  Sammlerbatterien  das  Verhältnis  der 
Nutz-  zur  todten  Last  ungünstig  für  erstere  herab. 
Während  solche  Wagen  in  den  Grofsstädten,  in  denen 
sich  Gelegenheit  zum  Linien  der  Sammler  bietet,  vor 
den  einen  üblen  Geruch  verbreitenden  Benzinmotorei. 
den  Vorzug  ruhigen,  geräuschlosen  Fabrens  besitzen, 
können  sie  wegen  des  grofsen  Gewicht«  ihrer  Sammler- 
batterien und  wegen  Mangels  an  Ladestationen  einst 
weilen  für  den  Kriegsgebrauch  nicht  in  Betracht  kommer. 

Hierin  sind  Bauer  und  Layriz  einer  Meinung, 
Letzterer  ist  aber  auch  ein  Gegner  der  Benzinmotoren, 
weil  sie  zu  complicirt  seien  und  Benzin  seiner  Lichten 
Entzündbarkeit  wegen  für  den  Kriegsgehrauch  zu  ee- 
fiibrlich  sein  soll.  Er  ist  auch  Gegner  der  Selbstlahm 
wagen  mit  Dampfbetrieb,  weil  z.  B.  die  Serpolletschen 

**  Fuhrcolonne,  Motorfahrzeug  und  Feldbahn.  Von 
Bauer.  Hauptmann  beim  Stabe  des  Eisenbahn -Re 
giments  Nr.  8,  Lehrer  an  der  Kriegsakademie.  Berlin 
1900.    Mittler  &  Sohn. 
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Verdampfungsschlangen  ein  ganz  reines  Wasser  ver- 
langen, das  im  Kriege  selten  zu  haben  ist  Hier  sind 
nur  wenig  empfindliche  Dampfmaschinen  zweckmäßig. 
Aus  diesen  nnd  anderen  Gründen  kommt  er  zu  dem 
Schlufs,  dafs  vor  den  Selbstfahrer- Lastwagen  die  Vor- 
spann-Selbstfahrer, das  sind  die  Strafsenlocomotiven, 
für  den  Kriegsgebranch  den  Vorzug  verdienen,  die  für 
den  ganzen  Schleppzug  nur  eines  Führers  und 
Heizers  bedürfen,  während  die  Selbstfahrer-Lastwagen 
für  jeden  Wagen  einen  geschulten  Kührer  verlangen. 
Vor  diesen  Wagen  haben  die  Strafsenlocomotiven 
einstweilen  noch  den  nicht  zu  unterschätzenden  Vor- 
zug, ilafs  ihre  Leistungen  bereits  unter  den  mannig- 
fachsten Verhältnissen  im  Friedens-  und  Kriegsgebraucn 


nicht  entbehrlich  sein  werden.  Letzterer  sagt:  „Strafnen- 
selbstfahrer  können  Fuhroolonnen  nnd  Feldbahnen 
nicht  ersetzen,  wohl  aber  sie  ergänzen."  Dieser 
Meinung  ist  auch  Oberstleutnant  Layriz.  nur  will  er 
die  Strafsenlocomotive  an  Stelle  des  Selbstfahrer- 
Lastwagens  sehen. 

Die  Firma  John  Fowler&Co.  in  Magdeburg 
hat  eine  Druckschrift  (als  GeschäfUkatalog*)  über  ihre 
Strafsenlocomotiven  veröffentlicht,  die  eine  interessante 
Uebersicht  über  den  Kntwicklungs-  und  Verwendungs- 
gang dieses  Selbstfahrers  seit  1860  bis  in  die  Gegen- 
wart an  Hand  zahlreicher  Abbildungen,  zum  Theil 
nach  photographischen  Aufnahmen,  darbieten.**  Letztere 
haben  insofern  ein  aetuelles  Interesse,  als  sie  Scenen 


Abbildung  2.    Fowlers  Dampf  -  Rollwagen,  System  Mann,  beladen  mit  ttt)  Centnern  Getreide  in  Säcken. 


erprobt  worden  sind.  Ks  stehen  reiche  Krfahrungen 
für  ihren  Gebranch  zur  Verfügung,  die  eine  solche 
technische  Entwicklung  und  Anpassung  der  Strafsen- 
locomotiven an  ihre  vielseitigen  Verwendungszwecke 
herbeigeführt  haben,  dafs  man  schon  heute  für  ihren 
plamnäfsigen  Gebrauch  mit  bestimmten  Leistungen 
rechnen  kann.  Gerade  in  dieser  Hinsicht  ist  man  mit 
den  Selbstfahrer-Lastwagen  zum  Theil  noch  auf  die 
Zukunft  angewiesen,  doch  ist  nicht  zu  bezweifeln,  dafs 
diese  Fahrzeuge  entwickelungsfähig  sind  und  sowohl 
im  Heeres-  wie  im  Industrie-  und  Verkehrsgebrauch 
sich  noch  zweckmässig  erweisen  und  neben  der 
Strafsenlocomotive  auch  Vortheile  bieten  werden,  die 
"»an  nicht  wird  missen  wollen.  Vermöge  ihrer  Selb- 
ständigkeit und  leichteren  Beweglichkeit  nähern  sie 
»irh  in  ihrer  Verwendungsart  den  mit  Pferden  be- 
kannten Lastwagen,  die  nach  Ansicht  des  Oberst- 
leutnant Layriz,  wie  des  Major  Hauer  auch  künftig 

XXII«. 


aus  dem  südafrikanisehen  Kriege  darstellen,  in  denen 
Lastwagen  mannigfacher  Art,  sowie  Geschütze,  auch 
auf  gepanzerten  Wagen,  von  Strafsenlocomotiven,  die 
für  Panzerwagen  auch  gepanzert  sind,  gezogen  werden. 
Oberstleutnant  Layriz  liat  in  seinem  Buche  der  Ge- 
schichte des  mechanischen  Zuges  ein  besonderes  Capitel 
gewidmet,  in  dem  er  erzählt,  dafs  die  Dnmpf-Strafsen- 
focomotive  in  Kngland  bereits  zu  Anfang  des  19.  Jahr- 
hunderts auftrat  und  der  Eisenbahn-Locomotive  vorauf- 
ging. Weil  aber  jene  Fahrzeugkolosse  die  Strafsen 
und  Wege  ruinirten,  versah  man  diese  für  deren  Rüder 
mit  Gleisschienen.  Die  nun  folgende  Entwicklung 
der  Eisenbahnen  drängte  die  Strafsenlocomotiven  zurück, 

*  Fowlers  Strafsenlocomotive  für  militärische 
Zwecke. 

**  Die  Abbildungen  1  und  2  sind  diesem  Katalog 
entnommen. 
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die  dann  erst  wieder  zum  Betrieb  landwirtschaftlicher 
Maschinen,  hauptsächlich  des  Pfluges,  in  Gebrauch 
kamen.  Die  erste  Kriegsverwendung  fanden  die 
Srafsenlocomotiven  im  Krimkriege  zum  Geschütz- 
transport, zu  welchem  Zwecke  sie  von  da  ab  auch  in 
der  Geschiitzfabrik  zu  Woolwich  benutzt  wurden. 
Auch  in  späteren  Kriegen,  besonders  im  russisch 
türkischen,  fanden  sie  zum  gleichen  Zweck,  wie  zum 
Lasttransport  Verwendung.  Ihr  nicht  befriedigender 
Erfolg  heim  Gebrauch  im  deutschen  Heere  1870/71  in 
Frankreich  ist  insofern  lehrreich,  als  er  die  Erfahrung 
bestätigt,  dafs  den  technischen  Neuerungen,  die  erst 
während  eines  Krieges  für  diesen  eingeführt  werden,  in 
der  Regel  ein  solches  Geschick  zu  Theil  wird.  Es  sei 
nur  an  die  Verwendung  des  Fesselballons  vor  Strafs- 
burg erinnert.  Diese  Lehre  enthält  die  ernste  Mahnung, 
mit  der  Benutzung  von  Selbstfahrern,  seien  es  nun 
Motorlastwagen  oder  Strafsenlocomotiven,  nicht  erst 
bis  zu  einem  künftigen  Kriege  zu  warten,  sondern 
den  Gebrauch  derselben  im  Friedensgebrauch  dauernd 
zu  üben  und  diese  Fahrzeuge  mit  der  sie  gebrauchenden 
Truppe  in  die  Heeresverwaltung  organisch  einzufügen. 
Oberstleutnant  Layriz  sagt  hierüber:  -Die  Armee  hat 
ein  Interesse  daran,  sich  den  Besitz  eines  möglichst 
grofsen  Vorraths  an  Dampf-Strafsenlocomotiven  und 
zugehörigen  Wagen  im  Frieden  zu  sichern  und  für 
Heranbildung  eines  tüchtigen  Führerpersonals  zu  sorgen. 
Verschiedene  andere  Vortheile,  auch  der  der  Wirth- 
schaftlichkeit  würden  damit  erreicht.'4 

Mit  welchem  Nutzen  die  Strafsenlocomotiven  im 
Frieden  wie  im  Kriege  verwendbar  sind .  zeigt  die 
•englische  Armee,  die  schon  seit  Anfang  der  sechziger 
.Jahre  sich  derselben  in  den  Truppenübnngslngern  und 
bei  Manövern  zum  Heranschanen  von  Lagerbedürf- 
nissen aller  Art,  besonders  von  Wasser  zum  Tränken 
der  Pferde  berittener  Truppen,  bedient.  Im  Laufe  der 
Jahre  hat  man  die  Einrichtung  dieser  Strafsenlocomo- 
tiven den  Heeresbedürfnissen  zu  möglichst  vielseitiger 
Verwendung  im  Lagerdienst,  auch  zum  Gebrauch  als 
Locomobile,  angepafst.  Die  Firma  John  Fowler.  die 
ihre  Fabrik  im  Jahre  1860  in  Leeds  und  1871  eine 
Filiale  in  Magdeburg  speciell  zum  Bau  von  Strafsen- 
locomotiven für  den  mechanischen  Zug,  sowohl  zum 
Transport  auf  Landstrafsen ,  als  zum  Ziehen  des 
Dampfpfluges,  wie  auch  als  Strafsenwalze  errichtete, 
hat  zur  technischen  Entwicklung  der  Dampf-Strafsen- 
locomotive  in  der  obenbezeichneten  Hinsicht  mit  Er- 
folg beigetragen.  Sie  darf  eine  Anerkennung  ihrer 
Leistungen  darin  erblicken,  dafs  sie  den  reich- 
haltigen Fuhrpark  des  englischen  Heeres  in  Süd- 
afrika mit  einer  grofsen  Anzahl  Strafsenlocomotiven 
versorgt  hat. 

Die  schwere  Lastzug-Strafsenlocomotive  hat  ein 
Betriehsgewicht  von  etwa  17'//  t  und  zieht  auf  ge- 
wöhnlichen Chausseen  mit  mäfsigeu  Steigungen  eine 
Nutzlast  von  24  t  auf  Lastwagen  von  je  H  t  Lade- 
fähigkeit, deren  Eigengewicht  3  bis  3'/t  t  beträgt,  so 
dafs  das  Transportgewicht  des  Lastzuges  auf  etwa  35  t 
kommt.  Die  mittlere  Geschwindigkeit  beträgt  6,44, 
die  grofste  10,40  km  in  der  Stunde,  dabei  erreicht 
der  Kohlen  verbrauch  pro  Arbeitstag  von  10  Stunden 
ungefähr  500  kg  bei  einem  Kohlenvorrath  im  Tender 
von  400  kg.  Der  Wassertender  hat  in  der  Regel  einen 
Inhalt  von  1840  1,  doch  kann  derselbe  für  wasserarme 
Gegenden  um  455  1  vergröfsert  werden;  der  Wasser- 
vorrath reicht  für  eine  Fahrstrecke  von  etwa  20  km. 
Alle  neueren  Maschinen  haben  Verbnuddampfcylindcr, 
der  Arbeitsdampfdruck  in  den  Kesseln  beträgt  12  Atmo- 
sphären. Das  Schwungrad  hat  1  ,"17  in  Durchmesser, 
und  macht  150  Umdrehungen  in  der  .Minute.  Die 
hinteren  Treibfahrräder  haben  2,13  m  Durchmesser 
und  gewöhnlich  457  mm  Breite  des  Radreifens.  Dies 
ist  die  schwerste  der  gebräuchlichen  Lastzugmasehincu; 
sie  leistet  45  P.  S.  Es  werden  noch  zwei  kleinere 
Typen  angefertigt,  von  denen  die  kleinste  etwa  die 


I  halbe   Zugleistung   der  vorbeschriebenen  schwersten 

[  Maschine  nesitzt. 

Die  in  Südafrika  vielfach  zur  Verwendung  gr- 
kommenen  gepanzerten  Strafsenlocomotiven  ent«preihen 
der  vorbeschriebenen  schwersten  Maschine,  die,  mit 
gewehrschufssicheren  Stahlblechen  bekleidet  auf  ein 
Betriebsgewicht  von  24  t  gestiegen  ist.  Die  zugehörisren 
Lastw  agen  sind  gleichfalls  gepanzert  und  dienten  dann 

1  zum  Transport  von  Geschützen,  die  von  der  Maschint 
mittels  Drahtseiles  auf  angelegter  Laderampe  in  den 
Wagen  gezogen  werden,  so  dafs  hierfür  Mannschaften 
nicht  erforderlich  sind. 

Auch  die  für  den  Landgebrauch  zur  Vertheidigunp 
von  Ladysmith,  Mafeking  u.  a.  O.  in  improvisirtf 
Laffeten  gelegten  12,7-  und  15,2  cm  -  Marinekanonrn, 
die  man  von  Bord  der  britischen  Kriegsschiffe  nahm 
und  von  denen  die  englischen  Kriegsberichte  so  gern 
erzählten,  sind  von  Strafsenlocomotiven  naeh  ihre« 
Aufstellungsorten  gebracht  worden. 

Die  sogenannten  Windeloeomotiven  hat  die  Firma 
mit  einer  oder  zwei  wagerechten  oder  senkrechten 
Seiltrommeln  ausgerüstet,  von  denen  die  ersteren  unter- 
halb, die  letzteren  seitlich  des  Kessels  angebracht  sind. 

i  Sie  dienen  zum  Ziehen  des  Pfluges,  oder  zum  Hinauf 
ziehen  schwerer  Lasten  oder  Geschütze  auf  Berge. 
Die  Maschinen  fahren  in  solchen  Fällen  leer  den 
Berg  hinauf,  bleiben  dort  stehen  und  ziehen  -Ii- 
Last  hinauf. 

Um  Wasser  zum  Tränken  der  Pferde  zu  schöpfen, 
ist  eine  Kreiselpumpe  nebst  Rohrleitung  mit  der  Mi- 
schine verbunden,  die  mittels  Ricmenünertragung  den 
Betrieb  der  Pumpe  besorgt,  die  übrigens  auch  vw 
feststehende  Anlage  sein  kann.  Uebcrhaupt  i<t  die 
Strafsenloeomotive  als  selbstfahrbare  Locomobile  zu 
vielseitigster  Verwendung  im  Lagerdienst  neben  dem 
Transport  von  Lasten  geeignet.  Man  hat  sie  z.  B. 
mit  einer  kleinen  Dynamomaschine  ausgerüstet,  die 
auf  einer  au  der  Rauchbüchse  angebrachten  Consob 
steht  und  mittels  Riemenübertragung  betrieben  wird. 
So  kann  der  für  den  Lagerbedarf  erforderliche  elek 
frische  Strom  für  Licht-  und  Kraftzwecke  dann  erzeugt 
werden,  wenn  lie  Maschine  für  Transportzwecke  ent- 
behrlich ist. 

Die  Firma  baut  für  ihre  Strafsenlocomotiven  zum 
Transport  von  Lasten  offene  und  bedeckte  Wagen  mit 
breiten  Rädern,  doch  können  an  deren  Stelle  anrh 
beliebige  Wagen  zur  Verwendung  kommen.  Um  die- 
selben bequem  be-  und  entladen  zu  können,  sind 
Strafsenlocomotiven  vorn  mit  einem  Klüver-Krahn  von 
5  t,  oder  mit  oiuem  Bollard-Krahn  von  500  kg  Tra* 
fähigkeit  ausgerüstet,  deren  Betrieb  die  Maschine  besorgt. 

Noch  weiter  auf  die  mannigfachen  Verwendungs- 
zwecke der  Fowlerschen  Strafsenloeomotive  einzugehen, 
dürfen  wir  uns  versagen,  da  die  vorstehenden  Schil 
derungen   zur  Veranschaulichung  derselben  genügen 


Di«  Brooklyner  Hängebrlcke. 

beschäftigt  die  amerikanisch-technische  Fachpresse  f^rt 
gesetzt  auf  das  Lebhafteste.    Aus  dem  Untersuchnne» 
bericht  erhellt  unzweifelhaft,  dafs  die  vorgekommener. 
Schäden   ganz   ausschlicfslich    auf   mangelhafte  R«- 
anfsichtigung  und  Ueberbelastung  zurückzuführen  «ind. 
Aus  früheren  Mittheilungen  ist  erinnerlich,  daf«  dir 
mangelhaften  Stellen  nicht  bei  den  Kabeln,  seitdem 
bei   den    Hängestangen ,    nnd    zwar    in    der  Mitte 
der  Brücke  aufgetreten  sind.    Die  Stangen  sind 
den  Hängepunkten  von  vornherein  nicht  riehtisr  o  n 
struirt  gewesen,  so  dafs  die  Bewegungen,  welche  si*- 
je  nach  der  Temperatur  machen  sollten,  nicht  eintreten 
konnten ;  nufserdem  hat  sich  ergeben,  dafs  mit  der 
Zunahme  des  Verkehrs  und  mit  der  Schw  ere  der  Fahr 
zeuge  die  (Juerträger,  welche  die  eigentliche  Fahrbahn 
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direct  tragen,  2  hig  2'/*  mal  mehr  (!)  heiastet  sind,  als 
sie  Hei  gewöhnlicher  Leistung  auszuhalten  haben.  Es 
ist  begreiflich,  dafs  die  Entrüstung  über  die  Möglich- 
keit solcher  Vorkommnisse  allgemein  sehr  grofs  ist 
und  schwere  Vorwürfe  gegen  die  Verwaltung  von  New- 
York  lant  werden. 


Locomotivrahmeu  aus  Stahlgnfs. 

Im  Vergleich  zu  den  Kosten  von  Locomotivrahmeu 
ans  Stahlgufs  und  solchen  aus  Blech  findet  „Railroad 
Gazette",  dafs  die  Rahmen  der  kleineren  Locomotiven. 
welche  zum  Theil  recht  einfach  in  der  Zeichnung  sind, 
billiger  aus  Blech  ausgeführt  als  in  Stahl  gegossen 
«erden  können.  Wenn  dagegen  schwere  Rahmen  in 
complicirter  Forin  und  in  den  verschiedensten  Quer-  i 
schnitten  in  Frage  kommen,  so  können  dieselben  nicht  : 
nur  besser,  sondern  auch  billiger  in  Stahlgufs  her- 
gestellt werden;  die  Höhe  der  Ersparnifs  hängt  von 
der  Form  im  einzelnen  Falle  ah.  Auf  den  Bald w in 
Locomotive  Works  liegt  die  Grenze,  bei  der  man 
zweckmässig  die  Rahmen  aus  Stahl  giefst,  bei  etwa 
508  mm  Cylinderdurchmcsser.  Von  den  auf  genannten  | 
Werken  vom  1.  Januar  bis  31.  August  gebauten  874  Loco- 
motiven  hatten  550  Cvlinder,  deren  Durchmesser  gröfser 
als  508  mm  war;  hiervon  erhielten  336  Stahlgufs- 
rahuien,  so  dafs  61  °/o  der  schweren  Locomotiven  mit 
solchen  versehen  wurden.  Diese  schweren  Locomotiven 
waren  ausschliesslich  für  nordamerikanische  Bahnen, 
darunter  je  64  für  die  Baltimore  and  Ohio-  bezw.  die 
Pennsylvania  Bahn,  66  für  die  Union  Pacific,  50  für 
die  Philadelphia  and  Reading  Bahn  u.  s.  w.  bestimmt 
Zur  Ausfuhr  gelangten  nnr  leichtere  Locomotiven  und 
zwar  nur  solche  mit  Blechrahmen.  Im  übrigen  mufs 
die  Leistung  der  Baldwin  Locomotive  Works  als  eine 
recht  hohe  nezeichnet  werden,  denn  bei  Annahme  von 
'26  Artaitstagen  .im  Monat  hat  die  Fabrik  in  genannter  i 
Zeit  täglich  nicht  weniger  als  4,2  Locomotiven  fertig-  I 
gestellt. 


Manganerzhandel  der  spanischen  Provinz  Huelva  ' 
and  Manganerxfördernng  der  Welt  im  Jahre  1900. 

Die  Ausfuhr  von  Manganerz  aus  der  spanischen 
Provinz  Huelva,  welche  sich  im  Jahre  1899  auf  nicht 
weniger  als  148419  tons  oder  auf  beinahe  25  °,„  des 
Weltbedarfs  belief,  ist  im  Jahre  1900  auf  129  916  tons 
oder  um  18508  tons  zurückgegangen.  Von  diesen 
129916  tons  wurden  1213  tons  nach  Grofsbritannien. 
2221  tons  nach  Frankreich  und  der  Rest  von  126482  tons 
nach  Antwerpen  verschifft.  Volle  drei  Viertel  dieser 
Menge  können  als  armes  Erz  mit  einem  durchschnitt- 
lichen Gehalt  von  31  bis  82  "ja  Manganmetall  und  von 
28  bis  30  °/o  Kieselsäure  angesehen  werden.  Der  hohe 
Gehalt  an  Kieselsäure  macht  diese  Erze  zur  Darstellung 
ron  Eisenmangan  und  für  erstklassige  Eisenerze  un- 
eeeignet,  während  sie  zur  Mitverhüttung  von  Minette- 
Erzen,  welche  Kieselsäure  erfordern,  tauglich  sind. 
Hieraus  erklärt  sich  auch  die  grofse  Ausfuhr  dieser 
Erze  nach  Belgien.  —  Für  das  Jahr  1901  wird  sich 
aller  Wahrscheinlichkeit  nach  ein  weiterer  Ausfall  in 
■ler  Manganerzproduction  der  Provinz  Huelva  ergeben, 
<la  das  Erz  sich  nur  in  Gängen  von  geringer  Mäch- 
tigkeit vorfindet,  die  schnell  erschöpft  sind.  Aufserdcui 
erweisen  sich  die  arme  Qualität  und  die  hohen  Trans- 
portkosten des  Erzes  als  ein  ernsthaftes  Hindernifs  i 
für  die  Inangriffnahme  neuer,  in  gröfserer  Entfernung 
vom  Hafen  liegenden  Gruben. 

Eine  genaue  Statistik  über  die  Manganerzförderung 
'1fr  Welt  für  das  Jahr  1900  liegt  zur  Zeit  noch  nicht 


vor.  Die  folgenden  Ziffern  stellen  den  Theil  des 
europäischen  Verbrauchs  dar  unter  Angabc  des  Ur- 
sprungs der  Erze: 

Kaukasus   325  221  t 

Chile   12  662  t 

Indien   89  845  t 

Türkei   21  855  t 

Brasilien   74  910  t 

Südliches  Rufsland  .  .  17  ?13  t 

Huelva   129  916  t 

Rechnet  man  hierzu  noch  die  Einfuhr  nach  den 
Vereinigten  Staaten  sowie  die  Production  der  Ver- 
einigten Staaten,  Deutschlands,  Belgiens,  Schwedens, 
Oesterreich  -  Ungarns  und  Rufslands,  so  wird  man 
schätzungsweise  den  Manganerzverbrauch  der  Welt  im 
Jahre  1900  auf  900000  t  angeben  können.  Im  Ver- 
gleich mit  dem  Vorjahre  würde  sich  sonach  ein  Mehr 
von  200  000  t  ergeben. 

Nach  .The  Chomic^l  Trade  Journal  und 
La  Depivehe  Colouule". 


Wettbewerb  deutscher  Locomotiven  in  britischen 
Besitzungen. 

Die  Hannoversche  Maschinenbau  -  Act. - 
Ges.  vorm.  Georg  Egestorff,  Linden  vor  Hannover 
hat  kürzlich  für  indische  Eisenbahnen,  nämlich  die 
East  Indian  Railway  und  die  Assam-Bengal  Railway 
einen  Auftrag  auf  50  Locomotiven  zum  Gesaiumtpreise 
von  etwa  3  Millionen  Mark  erhalten.  Lord  George 
Hamilton,  der  Staatssekretär  für  Indien,  hat  hieraus 
Anlafs  genommen,  den  englischen  Maschinenbaufirmen 
in  einem  Schreiben  zu  empfehlen,  ernste  Maßnahmen 
zur  Ausdehnung  ihrer  Production  zu  treffen,  um  zu 
verhindern,  dafs  die  Locomotivlieferungen  stundig  in 
die  Hände  Auswärtiger  fielen.  Der  Bedarf  Indiens 
an  Locomotiven  nehme  bedeutend  zu;  Südafrika  habe 
auch  kürzlich  grofse  Aufträge  gegeben,  Indien  habe 
die  Ertheilung  gewisser  Aufträge  verschoben,  um  denen 
Südafrikas  den  Vorzug  zu  geben.  Das  Angebot  der 
hannoverschen  Firma  auf  Locomotiven  für  indische 
Eisenbahnen  sei  25  °  o  niedriger  gewesen  als  das  eng- 
lischer Firmen  und  die  beanspruchte  Lieferzeit  nur  etwa 
halb  solang.  Nach  einer  Mittheilung  der  „Köln.  Ztg." 
entspricht  dies  übrigens  nicht  den  Thatsachen,  die  Preise 
sollen  vielmehr  die  gleichen,  wie  die  von  englischen 
Firmen  geforderten  sein. 

Die  englischen  Maschinenbauer  haben  auf  dieses 
Schreiben  Lord  Hamiltons  eine  lange  Erklärung  ver- 
öffentlicht, worin  es  heifst,  dafs  die  gröfstc  Schwierig- 
keit, der  die  Fabricanten  in  England  begegnen,  die 
übertriebene  und  unvernünftige  amtliche  Beaufsichtigung 
durch  ein  wahres  Heer  von  Inspectoren  sei,  una  die 
Thatsache,  dafs  die  deutschen  Maschinenbauer,  die  in- 
folge von  Ueberproduction  eine  ernste  Krise  durch- 
machen und  denen  Schutzzölle  zur  Seite  ständen,  die 
englischen  Maschinenbauer,  die  unter  solchen  Um- 
ständen nicht  coneurriren  könnten,  unterbieten,  gebe 
keinen  Anlafs  zur  Beunruhigung. 

Wie  wir  der  Zeitschrift  „Coal  and  Iron**  ent- 
nehmen, hat  der  Staatssecretär  auf  Anfang  December 
nach  Calcutta  eine  Confcrenz  indischer  Eisenbahn- 
Ingenieure  anberaumt,  in  welcher  über  die  Stellung 
der  indischen  Eisenbahnverwaltungen  in  Bezug  auf 
Lieferung  von  Locomotiven  britischen  Ursprungs  be- 
rathen  werden  soll,  zugleich  dürfte  sich  auch  die  Con- 
fcrenz mit  Aufstellung  von  Normalien  für  Locomutiv- 
Lieferung  nach  dem  Muster  der  in  den  Ver.  Staaten 
und  in  C  unada  eingeführten  zu  beschäftigen  haben. 
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Elemente  der  Mineralogie.  Begründet  von  Carl 
Friedrich  Naumann  (1873  f).  Vierzehnte 
neu  bearbeitete  und  ergänzte  Auflage  von 
Dr.  Ferdinand  Zirkel,  ord.  Professor  der 
Mineralogie  and  Geognosie  an  der  Universität 
Leipzig,  K.  S.  Geheimrath.  Leipzig  1901. 
Verlag  von  Wilhelm  Kngelmann.  Preis  brosch. 
14        geb.  17  Ji. 

Trotzdem  die  letzt«  Auflage  dieses  klassischen 
Werkes  der  Mineralogie  erst  im  Jahre  1898  erschienen 
ist,  ist  sie  doch  in  der  kurzen  Zeit  schon  vergriffen 
worden.  Die  neue  14.  Auflage  schliefst  sich  der 
letzten  eng  an. 


Das  Ingenieur- 1 Alboratorium  der  Kgl.  Technischen 
Hochschule  Stuttgart.  Von  C.  Bach.  Sonder- 
abdruck aus  der  „Zeitschrift  des  Vereins 
deutscher  Ingenieure",  Band  XXXXV. 

Verfasser  beschreibt  nicht  nur  die  Einrichtungen 
des  Laboratoriums  selbst,  sondern  auch  den  Werde- 
gang der  Anstalten,  welche  seit  seinem  Eintritt  bei 
der  technischen  Hochschule  für  Specialprüfungen  und 
zur  Untersuchung  von  Motoren  entstanden  sind.  Bau- 
dirertor  Bach  hat  alle  Ursache,  auf  diese  Schöpfungen, 
die  als  sein  eigenstens  Werk  anzusehen  sind,  stolz 
zu  sein. 


Elektrische  Kraftübertragung  und  Kraftvetiheilung. 
Nach  Ausführungen  durch  die  Allgemeine 
Elektricitäts- Gesellschaft  Berlin.  Bearbeitet 
von  C.  Arldt,  Oberingenieur.  Dritte,  ver- 
vollständigte Ausgabe.  Zu  beziehen  durch 
Julius  Springer,  Berlin  X,  Monbijouplatz  3. 
1901.    Preis  4  <M. 

Das  praktische  Buch,  das  sich  viele  Freunde  er- 
worben hat,  liegt  nunmehr  schon  in  dritter  erweiterter 
Auflage  vor;  es  erfüllt  seinen  Zweck,  der  darin  be- 
steht, das  Verständnifs  der  Vorgänge  bei  elektrischer 
Kraftübertragung  und  Kraftvertheilung  zu  erleichtern 
nnd  insbesondere  auch  eine  Anweisung  über  die  An- 
wendung der  bezüglichen  Apparate  der  Allgemeinen 
Elektricitätsgesellschaft  zu  gehen,  in  ausgezeichneter 
Weise  und  kann  seine  Anschaffung  jedem  Techniker, 
der  hiermit  zu  thun  hat,  empfohlen  werden. 

Ergänznngsheft  zur  Festschrift:  Dir  Bergwerks- 
nnd  Hilttenrerwaltungen  des  oberschlesischen 
Industrieltezirks.  Kattowitz  1901.  Selbstverlag 
des  Oberschlesischen  Berg-  nnd  Hüttenmänni- 
schen Vereins. 

Aus  Anlafs  des  V.  Verbandstages  der  Deutsch - 
Oesterreichisch-Ungarischen  Binnenschiffahrts-Vereine, 
welcher  vom  2.  bis  4.  September  d.  J.  in  Breslau  statt- 
fand, hat  der  Oberschlesische  Berg-  und  Hütten- 
männische Verein  ein  Ergänzung*- Heft  zu  der  von  ihm 
im  Jahre  1892  herausgegebenen  Festschrift  „Die  Berg- 
werks- und  Hütten- Verwaltungen  des  oberschlesischen 
Industriebezirks"  herausgegeben,  das  ohne  Zweifel 
sämmtlichen  Besitzern  der  Festschrift,  die  einen  bleiben- 
den Werth  hat-,  willkommen  sein  wird. 


I  fron  and  Steel  at  the  dose  of  the  nineteenth  Cen- 
tury by  James  M.  Swank.  Washington  1901. 
Government  Printing  Oftice. 

Der  bekannt«!  fleifsige  Leiter  der  American  Iron ' 
and  Steel  Association  bietet  hiermit  eine  Schrift, 
welche  im  wesentlichen  eine  chronologisch  geordnete 
Uebersichf  über  die  hauptsächlichsten  Ereignisse  auf 
dem  Oebiete  der  Eisen-  und  Stahl-Darstellung  der  Ver. 
Staaten  giebt.  Für  geschichtliche  vergleichende  Ar 
beiten  wird  diese  Schrift,  die  sich  durch  Kürze  der 
Darstellung  auszeichnet,  sehr  nützlich  sein. 


Die  Weltausstellung  in  Paris  1900  und  ihre  Er- 
gebnisse in  technisch  -  wirthschaftlicher  Be- 
ziehung. Von  Wilh.  Gentsch,  Ingenieur  nnd 
Mitglied  des  Reichscommissariats  für  die  Welt- 
ausstellung in  Paris  1 900.  Berlin  1901.  Carl 
Heymanns  Verlag.    Preis  2  iM. 

Vermöge  seiner  offiziellen  Stellung  verfugte  der 
Verfasser  über  authentische  Unterlagen,  die  der  Dar- 
stellung sehr  zu  statten  kommen.  Besonders  interessirfc 
dürfte  den  Leser  einerseits  die  Knappheit  des  Räume«, 
welcher  dem  Deutschen  Reich  für  seine  Ausstelho; 
zur  Verfügung  stand  und  welche  von  vornherein  manch* 
grofse  Industriezweige  von  derTheilnahme  ausschlössen, 
andererseits  die  grofsen  Erfolge,  welche  von  der 
deutschen  Ausstellern  erzielt  worden  sind. 


Die  Schwebebahn  Barnten  -  Elberfeld  -  Vohwinkel. 
Sonderabdruck  aus  der  „Zeitschrift  des  Verein* 
deutscher  Ingenieure",  Band  XXXXIV. 

Der  Schnellverkehr  und  die  Schirebebahnen.  Von 
Dolezalek,  Geh.  Regierungsrath,  Professor 
zu  Hannover.  Sonderabdruck  aus  dem  „Organ 
für  die  Fortschritte  des  Eisenbahnwesens*. 
1901.    Heft  5. 

Die  Schwebebahn  Barmen  -  Elberfeld  -  Vohwinkel. 
Sonderabdruck  aus  der  „Elektrotechnischen 
Zeitschrift".    1901.    Heft  26. 

Die  H  Abhandlungen  beschäftigen  sich  mit  der 
Langenschen  Schwebehahn,  insbesondere  der  Bannen 
Vohwinkeler  Strecke.  Namentlich  dürfte  auf  die 
Schriften  aufmerksam  zu  machen  sein  mit  Rücksicht 
auf  den  Umstand,  dafs  der  Schnellverkehr  in  den 
Vordergrund  der  Diseussion  getreten  ist,  und  dieSehwebe- 
bahn  eine  Reihe  von  Vorzügen  besitzt,  welche  sie  gerade 
für  den  Schnellverkehr  besonders  geeignet  macht 


I  L.  Sc  C.  Steinmüüer,  JlöhrendampfkessHfabnk , 
Gummersbach. 
Anläfslich  des  25  jährigen  Jubelfestes  ihres  Be- 
stehens versendet  die  Firma  eine  Festschrift  über  ihr* 
Kntstehung  nnd  Entwicklung.  Sie  giebt  uns  in  schlichter 
Darstellung  ein  anschauliches  Bild  von  dem  Wirker 
der  beiden  Brüder  Lebrecht  und  Carl  SteinmüllT, 
welche  sich  glücklich  ergänzten,  indem  der  eine  er- 
folgreicher Erfinder,  der  andere  dagegen  in  erster 
Linie  praktischer  Techniker  war.  Durch  ihr«  gemein- 
same Thätigkeit  ist  in  dem  stillen  bergischen  TW 
eino  Fabrik  von  Weltruf  entstanden,  welche  in  der 
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Lage  ist,  täglich  einen  Steinmüllerkessel  von  etwa 
200  <jm  Heizfläche  zu  liefern,  aafserdem  Ueberhitzer, 
Vorwärmer  u.  8.  w. 

Wir  rufen  der  Firma  zu  ihrem  weiteren  Fort- 
bestehen ein  ..Fröhliches  Glückauf*  zu. 

  IH4  Jitdaction. 

Die  EüeH-  und  Stahlwerke,  Maschinenfabriken, 
Metallgiefsereien  und  verwandte  Gewerbe  des 
nieder rheinisch-westft'ilischen  IndustiHebezirks  und 
der  angrenzenden  Gebiete.  Zusammengestellt 
von  Heinrich  Lemberg.  Dortmund  1901. 
Verlag  von  C.  L.  Krüger.    Preis  4  tM. 

Das  Buch  leidet  an  dem  Fehler,  dafs  es  mehr 
bringt,  als  man  nach  dem  Titel  von  ihm  za  verlangen 
berechtigt  ist.  Neben  den  Adressen  der  Eisen-  und 
Stahlwerke  u.  s.  w.  fanden  wir  nämlich  diejenigen 
kleinerer  Schlossermeister,  Installateure  n.  s.  w.,  ohne 
daf9  diese  als  solche  gekennzeichnet  sind;  es  können 
hierdurch  den  Absendern  von  für  die  eigentliche 
Industrie  bezeichneten  Katalogen  u.  s.  w.  unnöthige 
Kosten  erwachsen.  —  Trotz  der  beigegebenen  lieber- 
sichtskarte  des  rheinisch-westfälischen  fndustriebezirks 
feheint  uns  der  Preis  von  4  Jt  ziemlich  hoch. 


(■nfallversicherungsgesetz.    Commentar  von  E.  von 

VVoedtke.    5.  Auflage.    In  der  Fassung  des 

Gesetzes,  betreifend  die  Abänderung  der  Unfall- 

versicherungsgesetze  vom  30.  Juni  1900,  als 

Gewerbe-  UnfallversicJterungsgesetz  neu  bearbeitet 

von  F.  Caspar,  Director  im  Reichsamte  des 

Berlin   1901.    Vorlag   von  Georg 

Preis  brosch.  15        geb.  17  Ji. 

Die  neue  Auflage  ist  durch  den  Umstand  ge- 
rechtfertigt, dafs  die  Veränderungen,  welche  die  Un- 
fallversicherungsgesetze  durch  das  Oesetz  vom  30.  Juni 

1900  erfahren  naben,  leider  viel  einschneidender  ge- 
worden sind,  als  anfänglich  angenommen  wurde.  In 
der  Umarbeitung  der  von  früher  her  als  sehr  zweck- 
mässig bekannten  Bearbeitung  sind  die  bisherigen  An- 
merkungen und  Ausführungen  nur  überall  da  geändert 
worden,  wo  dies  durch  die  neue  («esetzgebung  und 
die  inzwischen  erfolgte  Rechtsprechung  nothwendig 
wurde.   

Brockhaus'  Conrersation*  -  Lexikon ,  14.  Auflage. 
Neue  revidirte  Jubilaums-Ausgabe,  in  17  Hän- 
den elegant  gebunden,  jeder  Band  12  tM. 

Von  der  neuen  Ausgabe  liegen  bereits  drei  Bände 
vor.  deren  letzter  bis  zo  dem  Stichwort  .Cesnola"  reicht ; 
in  ihr  sind  die  statistischen  Angaben  bis  zum  Marz 

1901  berücksichtigt  Der  Einband  in  grüner  Leinwand 
mit  schwarzem  Lederrücken  wird  den  verwöhntesten 
Geschmack  der  Neuzeit  befriedigen,  so  dafs  man  vom 
neuen  Brockhaus,  der  in  der  That  aus  dem  früheren 
..Archiv  für  alte  Geschichte"  heute  ein  praktischer 
Rathgeber  für  Jedermann  geworden  ist.  mit  Recht 

kann,  dafs  er  in  der  Grundidee  zwar  der  alte. 


der  vor  105  Jahren  zum  erstenmal  erschien,  geblieben 
ist,  dafs  er  aber  in  glänzender  Weise  den  seit  damals 
veränderten  Verhältnissen  Rechnung  getragen  hat 


IHe  Reformschtdm.  Vortrag,  gehalten  zu  Köln 
am  4.  October  1 901  von  Realgyinnasial-Director 
Dr.  Hubatsch  aus  Charlottenburg.  Köln  1901. 
Couimissions-Verlag  der  J.  G.  Schmitzschen 
Much-  und  Kunsthandlung.    Preis  30  ej. 

Verfasser  spricht  sich  in  dieser  sehr  lesenswerthen 
Schrift  für  ausgedehnte  Einführung  der  Reformschule  aus. 


Die  dynamo-eJekt riachen  Maschinen.  Ein  Handbuch 
für  Studirende  der  Elektrotechnik.  Von  Sil- 
vanas P.  Thompson,  Director  und  Professor 
der  Physik  an  der  Technischen  Hochschule 
der  Stadt  und  Gilden  von  London.  Sechste 
Auflage.  Nach  C.  Grawinkols  Uebersetzung 
neu  bearbeitet  von  K.  Strecker  und  F.  Vesper. 
Zweiter  Theil.  Mit  270  in  den  Text  gedruckten 
Abbildungen  und  10  grofsen  Figurentafel n. 
Halle  a.  S.  1901.  Verlag  von  Wilhelm  Knapp. 
Preis  12  M. 

Die  Klein- Bessemet ei  für  den  Stahl formgufs,  Teni- 
pergufs  und  Feingufs.  Von  Carl  Rott, 
Hütten-Ingenieur  in  Halle  a.  S.  Sonderabdruck 
aus  „Unlands  Technische  Rundschau".  Mit 
einer  Tafel  in  Photolithographie  und  7  Ab- 
bildungen im  Text.  Leipzig  1900.  Verlag: 
Bureau  des  „Praktischen  Maschinen-Construc- 
tenr4".    Preis  1  ,H. 

FJektrische  Solenoid-Stofsbohrer  für  hartes  Gestein. 
Von  Ernst  Heubad h.  Erweiterter  Sonder- 
abdruck aus  der  „Zeitschrift  des  Vereins  deut- 
scher Ingenieure1*,  HandXXXXV.  Berlin  1901. 

Vnfallverhittungs-  Vorschriften  beim  österreichischen 
Bergbau.  Herausgegeben  vom  k.  k.  Acker- 
bauininisterinm.  T.  Nachtrag.  Wien  1901. 
Manzsche  k.  u.  k.  Hof-Verlags-  und  UniverBitats- 
Buchhandlung. 

Texas- Petroleum.  By  Dr.  William  Battie 
Phillips,  Ph.  D.  The  Uuiversity  of  Texas 
Mineral  Survey,  Austin,  Texas. 


./.  Pohl  ig,  Act.-Ges.  Köln. 

Der  soeben  erschienene  neue  Katalog  giebt  ein 
interessantes  Bild  von  der  vielseitigen,  über  alle  Theile 
der  Erde  sich  erstreckenden  Thätigkeit  dieser  Firmu 
auf  dem  Gebiete  der  Drahtseilbahnen,  Entlade-  und 
Verlade- Vorrichtungen.  Der  Katalog  ist  reich  mit 
sehr  anschaulichen  Bildern  ausgestattet. 
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Rheinlsch-WegtfMligches  Kohlensyadlcat. 

Am  24.  October  fand  in  Käsen  die  Versammlung 
der  Zechenbesitzer  statt.  Nach  dem  Bericht  des  Vor- 
standes betrug  im  Monat  September  d.  J.  bei  25  Arbeits- 
tagen (August  1901  —  27  Arbeitstage  und  September 
19(K)  ^  ebenfalls  25  Arbeitstage)  die  rechnungsmäßige 
Betheiligungsziffer  4  735  832  t  (5  114  286  t  bezw. 
4  519  491  ti,  der  eine  Förderung  von  4 («»5  945  t 
(4  388413  t  bezw.  4  316  378  t)  gegenüberstand,  so  dafs 
sieh  eine  Minderförderung  gegenüber  der  Betheiligung 
von  669887  t  oder  14.15 ~%  (775878  t  oder  15,17% 
bezw.  203  1 13  t  oder  4,49 u ,■» .)  ergab.  Nach  dem  Förder- 
plan war  die  Förderung  auf  85%  der  Betheiligung 
4  025  457  t  geschützt  worden.  Dieselbe  gestaltete  sich 
aber  günstiger  und  übertraf  den  Voranschlag  um 
40488  t  =  0,85%  der  Betheiligung.  Auf  den  Arbeits- 
tag berechnet  stieg  gegen  September  1900  die  rech- 
nnngsmärsige  Betheiligung  um  8653 1  4,79%,  während 
die  Förderung  gleichzeitig  um  10  017  t  =  5,80  % 
zurückblieb. 

Abgesetzt  wurden  4080171  t  oder  arbeitstäglich 
163207  t  (August  1901  ^  4  291  131  t  oder  158931  t 
arbeitstäglich  und  im  September  1900  =  4  323  199  t 
oder  172928  t  arbeitstäglich*).  Der  Selbßtverbrauch 
der  Zechen  belief  sich  auf  1003966  t  =  24,61  %  des 
Gesammtabsatzes  (1053265 1  =  24,55%  bezw.  1  167057 1 

—  26,99  %)•  Für  Rechnung  der  Zechen  wurden  im 
Unddebit  abgesetzt  66  749  t  =  1,64%  (63987  t  =  1,49% 
bezw.  87  150  t  =  2,02  0 ;» ).  Auf  alte  Vertrage  sind  ge- 
liefert worden  9730  t  =  0,24  %  (9990  t  =  0,28  % 
bezw.  11648  t  -  0,27%);  ferner  wurden  für  Rech- 
nung des  Svndicats  versandt  2  999  726  t  =  78.51  % 

163  889  t  '=  73,73  %  bezw.  3  057  1344  t  -  70,72  %. 
\s  betrug  der  arbeitstägliche  Versand  in 

Kohlen  12305  D.  W.  (11992  D.  W.  bezw.  12625  D.-W.) 
Koks  2081  _  (  1977  .  „  2611  ,  ) 
Briketts  520  „  (  517  „  „  510  „  ) 
Summa  14906  D.  W.  ( 144K6  D.-W.  bezw.  15746  D.  W.) 

Bei  79  Arbeitstagen  im  III.  (Quartal  d.  J.  (78  Arbeits- 
tage im  III.  Quartal  v.  J.)  betrug  die  rechnungsmäfsige 
Betheiligungszirter  14957248  t  (i.  V.  14  101673  t),  der 
eine  Förderung  von  12  810  641  t  (13482  322  t)  gegen- 
überstand, so  dafs  sich  eine  Minderförderung  von 
2  146  607  t  oder  14.35%  (669  351  t  oder  4,75%  )  ergab. 
Das  Ergcbnifs  hat  sich  also  im  III.  Quartal  d.  J.  um 
96  980  t  =  0,65%  günstiger  als  der  Voranschlag  ge- 
stellt, bei  welchem  auf  eine  Minderförderung  von  15% 
gerechnet  worden  ist.  Auf  den  Arbeitstag  berechnet 
stieg  gegen  das  III.  Quartal  1900  die  rechnungsmäfsige 
Betheiligung  im  III.  Quartal  d.  J.  auf  8541  t  -=4,72%, 
die  Förderung  fiel  dagegen  um  10049  t  =  5,84  %. 

Abgesetzt  wurden  12  712058  t  (13433  768  t),  das 
>ind  arbeitstäglich  160912  t  (172228  t)  oder  11316  t 
r-6.57%  weniger  wie  im  III.  Quartal  1900.  Der 
Selbstverbrnueh  der  Zechen  belief  sich  im  III.  Quartal 
d.  J.  auf  3  127  625  t  =  24,60' ■  „  (3572916  t  =  26,59  %), 
für  Rechnung  der  Zechen  wurden  im  I, unddebit  ab- 
gesetzt 191624  t—  1,50%  (259  780  t  ^  1,98%),  auf 
alte  Verträge  geliefert  29  722  t  =  0.23%  (34  750  t 

—  0,26%)  und  ferner  für  Rechnung  des  Svndicats 
versandt  9  863  087  t  =  73.66  %  des  gesammien  Ab- 
satzes (9  506  322  t  =  71,22%  des  gesammten  Absatzes). 
Ks  betrug  der  arbeitstägliche  Versand: 


in 


Kohlen  . 
Koks  .  . 
Briketts. 


im  III.  Quartal  d.  J 
12  132  D.-W. 
2005  „ 
516  , 


im  III.  Quartal  ».  J. 
12642  D.  W. 
2  549  „ 
504  w 


Bezüglich  der  Marktlage  wurde  mitgetheilt.  da/» 
sich  dieselbe  in  letzter  Zeit  sehr  weuig  oder  überhaopt 
nicht  geändert  habe.  Es  sei  fortgesetzt  sehr  achwirnjr. 
minderwerthige  Kohlen  abzusetzen,  wohingegen  der 
Nachfrage  nach  hochwerthigeren  Sorten  und  speciell 
nach  Hausbrandkohlen  nicht  voll  genügt  werden  könne 
die  Schwierigkeit  minderwerthige  Kohlen  in  hir 
reichender  Menge  abzusetzen,  würde  vermuthiieh  »o  b 
noch  so  lange  anhalten,  wie  der  Druck  auf  dem  e<- 
satninten  wirtschaftlichen  Leben  laste. 


Accnmnlatoren-Fabrlk  Aktiengesellschaft,  Berlin. 

In  den  drei  Betriebsstätten:  Rügen  i.  W.,  Hirsch 
wang  (Oesterreich)  und  Budapest  hatte  die  Gesellschaft 
im  abgelaufenen  Geschäftsjahr  einen  Netto-Um&atz  Ton 
9  100400.*.  Wenngleich  die  am  1.  Juli  vorliegemleti 
und  die  bis  Otober  ferner  eingegangenen  Auftritt 
sich  fast  genau  in  der  Höhe  des  Vorjahres  haltet* 
ist  doch  dem  Bericht  zufolge  die  weitere  Entwickluuf 
des  Geschäftes  angesichts  der  schlechten  Lage  der 
Industrie  nicht  zu  beurtheilen  und  gestattet  keine*w<*e> 
sehr  weitgehende  Hoffnungen.  Die  I  nternehmungen 
an  welchen  die  Gesellschaft  finanziell  betheiligt  i»t. 
hatten  unter  der  Ungunst  der  Verhältnisse  zu  leiden. 

Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  324882,51  ,M. 
Der  sich  ergebende  Reingewinn  von  1004  521,11  *H 
zuzüglich  Vortrag  vom  1.  Juli  1900  von  81694,6«  ,i. 
zusammen  1036215,79  soll  wie  folgt  verwendet 
werden:  Zusammenlegung  des  Reservefonds  I  und  II 
und  Zuweisung  des  fehlenden  Betrages  bis  zn  20". 
des  Actienkapitals  —  72800,58  ,M-\  4%  des  ein 
gezahlten  Kapitals  als  erster  Gewinnantheil  an  dir 
Actionäre  =  250000  M,  vertragsmafsige  Tantieme 
an  den  Vorstand  93611,10  ^H,  Tantieme  an  den  An; 
sichtsrath  87500  Jf ,  6%  Superdividende  an  ilir 
Actionäre  =  375000  Jf,  für  Gratifi.ationen  100000.*. 
Ergänzung  des  Dispositionsfonds  3624,42  M,  Zuweison; 
zum  Fonds  der  eventuell  zu  gründenden  Pensions-  un<l 
Wittwen-  und  Waisenkasse  50000  .M,  Ergänzung  dt> 
Ausstellungs-  und  Versuchscontos  21 867,93  ,Af,  Vit 
trug  auf  neue  Rechnung  81  811,76  ,4f. 

Actlengesellschaft  „Eisenwerk  Rothe  Erde" 
in  Uortraund. 

Das  Berichtsjahr  1900/1901  hat  gegenüber  den  guter. 
Ergebnissen,  welche  das  Werk  in  den  letzten  Jahren 
erzielte,  ein  befriedigendes  Resultat  nicht  ergeben, 
schliefst  vielmehr  mit  einem  kleinen  Verluste  ab.  Itoi 
hohen  Selbstkosten  standen  sehr  niedrige  Verkauf* 
preise  gegenüber.  Allerdings  hatte  das  Werk  zu  jener 
Zeit,  als  der  Preissturz  eintrat,  noch  erhebliche  Menprii 
der  Fabricate  zu  gewinnbringenden  Preisen  fest  ver 
kauft,  aber  ein  grofser  Theil  wurde  nicht  abgenommen 
weil  eine  Anzahl  vorher  solventer  Abnehmer  durch 
den  jähen  Wechsel  der  Conjunctnr  in  Zahlung 
Schwierigkeiten  gerieth  und  aufser  stände  war.  die 
eingegangenen  Abnahmeverpflichtungen  in  vollem  I  m 
fange,  oder  überhaupt  zu  erfüllen.  Trotz  der  vorre 
nominellen  grofsen  Werthabschreibungen  würde  di- 
Gewinnresultat  sich  zufriedenstellend  gestaltet  haben, 
wenn  nicht  der  Betrieb  des  Dampfhammer  wer  kr»  hd<1 
der  Waggonbeschlagtheilfabrik  wieder  t ' 
liehen  Verlust  gebracht  hätte. 

Während  die  laufenden  Abschreibungen 
58  640,01  *H  erfordern,  weist  die  Gewinn-  und  Ver 
lustrechnung  nach  Abzug  der  Zinsen  und  l"nko»un 
nur  einen  Brutto-Feberscnufs  von  9225,66  Jl  auf,  »" 


in  Summa    14  653  D.-W. 


15  695  D.-W.        |  dafs  sich  ein  Verlust  ergiebt  von  49  414.36  #.  Zur 
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Industrielle  kund»ckau. 


Suhl  und  Eisen.  12»!:! 


Deckung  dieses  Ausfalles  wurde  in  erster  Linie 
der  fiir  einen  derartigen  Kall  früher  gebildete  Dis- 
positionsfonds von  25  000  .  tf  benutzt  una  der  Rest  mit 
24  414,36  <H  dem  Reservefonds  entnommen,  auf  dem 
darnach  ein  Bestand  von  67  965,64.«  verbleibt. 


Ascherslebener  Maschinenbau  •  ActlenfresellBchaft 
(formal»  W.  Schmidt  k  Co.),  ABchersleben. 

Der  Bericht  über  1900  1901  des  Vorstandes  wird 
wie  folgt  eingeleitet: 

„Für  das  abgelaufene  Geschäftsjahr,  welches  wir 
als  ein  reguläres  noch  nicht  betrachten  können,  da 
erst  im  Laufe  des  Jahres  die  Vollendung  unserer  Neu- 
bauten und  die  Fertigstellung  unserer  maschinellen 
Einrichtungen  sich  durchführen  liefs,  können  wir  einen 
Gewinn  nicht  ausweisen.  Infolge  des  plötzlich  ein- 
getretenen Preissturzes  in  Roheisen  und  der  zunehmen- 
den Verschlechterung  der  Geschäftslage  im  allgemeinen 
sanken  die  Preise,  sowohl  Tür  Giefsereiprouucte  als 
auch  für  Fertigfabricate,  auf  ein  so  niedriges  Niveau 
herab,  dafs,  da  wir  gleich  den  meisten  Werken  unserer 
Branche  mit  den  hohen  Abschlufspreisen  für  Roh- 
eisen nnd  Koks  zu  rechnen  hatten,  eine  auch  nur 
rinigermafsen  rentable  Fabrication  zur  Unmöglichkeit 
wurde.  Bei  der  Bewerthung  unserer  nicht  unbedeutenden 
I.agervorrätho  am  81.  März  d.  J.  ist  infolge  der  so 
sehr  gesunkenen  Materialpreise  gegenüber  den  Ein- 
kaufspreisen ein  Ausfall  entstanden,  der  das  Resultat 
weiter  ungünstig  beeinflufst  hat.  Schliefslich  kommt 
in  Betracht,  dafs  bei  der  Einführung  unserer  Speciali- 
täten  durch  die  begonnenen  Vorarbeiten  fiir  die  Aus- 
führung der  einzelnen  Maschinen  und  Apparate  in  den 
STöfseren  und  gröfsten  Abmessungen  nicht  unwesent- 
liche Aufwendungen  entstanden  sind,  die  sich  erst  in 
der  Zukunft  bezahlt  machen  können." 

Der  erzielte  Umsatz  beziffert  sich  auf  2  510442,84  4 
gegen  1422044  t**  im  Vorjahre.  Die  Eisengiefserei 
erzeugte  8  659524  kg  GrauguTs.  Nach  den  in  Höhe 
von  420  635,99  Jt  vorgenommenen  Abschreibungen 
irgiebt  sich  nach  Heranziehung  des  Reservefonds  mit 
•5914,50  .#  und  des  Dispositionsfonds  mit  1250011 
ein  Verlust  von  1  080  147,28  Jf. 


Benrather  Maschinenfabrik  Actiengcnellschaft 
zu  Benrath. 

Der  Bericht  für  das  Geschäftsjahr  1900,01  lautet 
im  wesentlichen  : 

„In  dem  abgelaufenen  Geschäftsjahre  wurden  die 
Anlagen  unseres  Werkes  vervollständigt  und  in  allen 
Einzelheiten  endgültig  fertiggestellt.  Die  Erweiterung 
unserer  Fabrik  hat  hiermit  ihren  Abschlufs  gefunden. 
Die  in  unserer  Generalversammlung  vom  22.  August  1900 
beschlossene  Kapitalerhöhung  von  8  uuf  4,5  Millionen 
Mark  ist  zur  Durchführung  gelangt.  Unsere  im  letzten 
Berichte  ausgesprochene  Erwartung,  dafs  das  Jahr 
1900)01  ein  ebenso  gutes  Resultat  ergeben  würde  wie 
das  Vorjahr,  hat  sich  leider  nicht  erfüllt.  Der  aufser- 
ordentlich  jähe  Rückgang  der  Conjunetur  bald  nach 
Beginn  des  Geschäftsjahres  übte  nach  den  ver- 
schiedensten Richtungen  hin  ungünstige  Einflüsse  aus. 
Obwohl  ein  genügender  Restant!  an  Aufträgen  vorlag, 
so  traten  zeitwe<Be  in  den  Ablieferungen  unseres  Werkes 
doch  erhebliche  Stockungen  ein,  und  zwar  dadurch, 
dafs  ein  Theil  unserer  Besteller  die  bei  uns  fertig 
liegenden  Maschinen  nicht  prompt  abnahm,  weil  die 
betr.  Neubauten  nicht  weit  genug  vorgeschritten  waren, 
b'ui  mit  unseren  Kunden  in  gutem  Einvernehmen  zu 
bleiben,  durften  wir  die  fertiggestellten  Fabricate  nicht 
gegen  deren  Willen  zum  Versand  bringen.  Es  füllten 
sich  daher  unsere  Werkstätten  des  öfteren  derart  an, 


dals  der  regelrec  hte  Arbeitsgang  auf  das  empfindlichste 
gestört  wurde.  Diesem  Umstände  und  den  niedrigeren 
Verkaufspreisen  ist  es  hauptsächlich  zuzuschreiben, 
dafs  unser  Jahresumschlag  um  etwas  über  25  °/o  gegen 
den  vorjährigen  zurückgeblieben  ist.  Weitere  Folgen 
der  allgemeinen  schlechten  Geschäftslage  waren,  dafs 
fällige  Zahlungen  vielfach  sehr  verspätet  eingingen  und 
ungünstigere  Zahlungsbedingungen  bewilligt  werden 
mufsten.  Ein  beträchtlicher  Verlust  entstand  uns  durch 
den  Rückgang  der  Materialpreise  gegen  die  des  Vor- 
jahres. Die  verlustbringenden  Einkaufsabschlüsse  sind 
heute  aber  Kämmtlich  erledigt,  so  dafs  das  laufende 
Geschäftsjahr  hierdurch   nicht  mehr  betroffen  wird. 

Unsere  Verkaufspreise  im  Krahnbao  waren  im 
ersten  Halbjahre  auskömmlich,  dagegen  mufsten  wir 
uns  später  unseren  Abnehmern  gegenüber  mehrfach 
zu  solchen  Reductionen  verstehen,  dafs  die  erzieltem 
l'reise  unsere  Selbstkosten  wenig  überschritten.  Der 
Rückgang  der  Preise  rührt  auch  daher,  dafs  in  jüngster 
Zeit  eine  ganze  Anzahl  kleinerer  Krahuhau- Anstalten 
entstanden  rst  und  dafs  ferner  bestehende  Werke  wegen 
Mangel  an  Beschäftigung  in  ihrer  bisherigen  Branche 
unsere  Specialität  aufgenommen  haben.  Da  nun  wohl 
auf  wenigen  Gebieten  praktische  Erfahrungen  ein  so 
wesentliches  Erfordernifs  bilden,  wie  bei  dem  Bau 
grofser  Hebezeuge,  so  ist  vorauszusehen,  dafs  ein 
grofser  Theil  dieser  jüngst  entstandenen  Concurrenz 
in  absehbarer  Zeit  wieder  verschwinden  wird.  Die 
betr.  Werke  wissen  noch  nicht,  dafs  die  Unkosten  in 
unserer  Specialität  besonders  hohe  sind,  da  ein  seht 
umfangreiches ,  geschultes  technisches  und  kauf- 
männisches Personal  zum  Projeetiren  und  Ausführen 
gröfserer  Krahnanlngen  erforderlich  ist.  Obschon  wir 
nun  einen  wesentlichen  Vorsprang  gegenüber  der 
neueren  Concurrenz  durch  den  Besitz  der  Zeichnungen 
und  Modelle  bewährter  Ausführungen  haben,  erfahren 
wir  doch  häutig,  dafs  die  Selbstkosten,  welche  bei 
keinem  der  übrigen  Werke  niedriger  sein  können  als 
bei  nns,  ganz  erheblich  unterboten  werden.  Ks  ist 
dies  ein  Beweis  dafür,  dafs  solche  Werke  die  Selbst- 
kosten nicht  richtig  zu  berechnen  wissen.  Fällt  nun 
auch  ein  derartiges  unrichtiges  Vorgehen  auf  die  Dauer 
anf  die  betr.  Werke  selbst  zurück,  wie  man  schon 
jetzt  mehrfach  beobachten  kann,  so  haben  wir  hier- 
durch doch  manche  Einbufse  erlitten.  Die  guten  Er- 
fahrungen, die  wir  bisher  mit  dem  Bau  einzelner 
Specialmaschinen  machten,  haben  uns  zu  dem  Ent- 
schlufs  gebracht,  eine  besondere  Abtheilung  für  den 
Bau  aller  Maschinen  für  den  Huttenbetrieb  einzurichten, 
wobei  wir  dem  elektrischen  Antrieb  besondere  Be- 
achtung widmen.  Es  zeigt  sich,  dafs  unsere  Kund- 
schaft diese  Bestrebungen  sehr  freundlich  aufnimmt; 
nach  den  vorliegenden  Aufragen  glauben  wir  auf  be- 
deutende Bestellungen  rechnen  zu  dürfen.  Das  Stahl- 
werk Krieger,  bei  welchem  wir  erheblich  betheiligt 
sind,  kam  in  diesem  Jahre  in  Betrieb.  Seine  Ein- 
richtungen haben  sich  durchaus  bewährt  und  sein 
Fabricat  ist,  wie  allseitig  anerkannt  wird,  hervorragend. 
Einen  Gewinn  konnte  dasselbe  im  ersten  Betriebsjahre 
nicht  erzielen,  hauptsächlich  deshalb,  weil  anf  die  schon 
während  des  Baues  abgeschlossenen  Materialeinkäufe 
gröfsere  Beträge  abgeschrieben  werden  mufsten.  Von 
den  in  Ausführung  befindlichen  Arbeiten  möchten  wir 
die  Ausrüstung  verschiedener  Häfen  mit  Portalkrähnen, 
von  Schiffswerften  mit  Lauf-  und  Drehkrähnen  und 
dergl.,  sowie  den  Bau  zweier  Riesenkrähne  erwähnen. 

Unsere  Aussichten  fiir  das  laufende  Geschäfts- 
jahr sind  nicht  ungünstig.  Der  Reingewinn  beträgt 
241026,86.*'  einschl.  des"  Vortrages  von  8880,10.*; 
die  Abschreibungen  auf  Gebäude,  Maschinen  und 
sonstiges  Inventar  betragen  196  727,26 t#.  Wir  schlagen 
vor,  eine  Dividende  von  5  °/o  zur  Vertbeilung  zu  bringen 
und  den  Rest  mit  11851,12«*  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen.*- 


Digitized  by  Google 


12<;i    Stahl  und  Eisen. 


lud ii Ht»-itllr  Rh » »Mi  >m. 


15.  Novenrber  1901. 


Loln. 


UcrgwerkH  -  Actlen  •  Verein 
In  Creuzthal. 


Die  Gesellschaft  kann  für  1900  1901  ein  verhältnifs- 
mäfsig  günstiges  Resultat  vorlegen.  Sie  verdankt 
dies  in  erster  Linie  den  seitens  des  Koheisen-Syndicats 
in  der  ersten  Hälfte  des  Jahres  1900  gethätigten  Ab- 
schlüssen. Diese  langsichtigen  Verträge  haben  das  Werk 
erst  in  den  (ieuufs  der  honen  RoheisenpreiRe  gebracht, 
als  die  Verbraucher  bereits  die  gröfsten  Schwierig- 
keiten wegen  l'nterbringung  ihrer  Halb-  und  Fertig- 
produete  hatten.  Auf  der  f'reuzthaler  Hochofenanlage 
waren  die  Seiden  vorhandenen  Hochöfen  ununter- 
brochen in  regelmäfsigem  Betriebe.  Es  wurden  her- 
gestellt 80  473  t  Roheisen.  Der  Versand  betrug 
77  281  t.  Der  Müsener  Hochofen  war  im  verganginen 
.lahre  vier  Monate  im  Feuer  und  hat  während  dieser 
Zeit  1394,9  t  Holzkohlenroheisen  produeirt.  Versandt 
wurden  912,4  t  Holzkohlenroheisen. 

In  dem  Bericht  hei fst  es  ferner:  „Die  Verhältnisse 
auf  dein  Markte  des  Holzkohlen-Roheisens  waren  natür- 
lich ganz  andere  als  bei  dem  Koksroheisen-  Bei 
letzterem  wurden  Preis  und  Absatz  durch  Verkaufs- 
vereinigungen geregelt,  während  ersteres  in  keiner 
Weise  geschützt  war.  Ks  war  ausgeschlossen,  während 
der  Aufwärtsbewegung  langsichtige  Abschlüsse  zu 
thütigen  und  machte  sich*  daher  der  Rückschlag  hier 
viel  früher  geltend.  Auf  der  Holzverkohlung  in  Lohe 
sind  die  Preise  der  Nebenproducte  infolge  der  Ein- 
führung grofser  Mengen  Rohholzgeist  und  Holzkalk 
aus  dem  Auslande  nicht  unwesentlich  gefallen,  während 
bei  den  angekauften  Holzquantitäten  eine  Steigerung 
des  Preises  zu  verzeichnen  ist.  Wenn  trotzdem  auch 
hier  die  Betriebsergebnisse  als  befriedigende  zu  be- 
zeichnen sind,  so  liegt  dies  an  den  verhältnifsmäfsig 
hohen  Holzkohlenpreisen  und  an  dem  gleichniäfsigen, 
ohne  jede  Störung  verlaufenen  Betrieb." 

Nach  Abschreibungen  in  Höhe  von  300000  ,# 
verbleibt  ein  Reingewinn  von  296090,03  .H.  Hiervon 
sind  fiir  satzungs-  und  vertragsmäfsige  Gewinnanteile 
15  679,77  t.#  in  Abzug  zu  bringen.  Es  wird  vor- 
geschlagen, 29  509,05  JT  dem  Reservefonds  zuzuweisen, 
bÖOOO-tf  für  Nenzustellnng  eines  schon  seit  mehreren 
.Iah reo  im  Betrieb  befindlichen  Hochofens  zurück- 
zustellen und  bn;'i)  Dividende  vom  Actienkapital,  gleich 
180000  .H,  zur  Vertheilung  zu  bringen.  Von  dem 
alsdann  noch  verbleihenden  Reste  sollen  für  Belohnungen 
und  gemeinnützige  Zwecke  5250  ,#  überwiesen  und 
4051,71  ,H  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 
Die  Aussichten  für  das  laufende  Geschäftsjahr  sind 
im  allgemeinen  für  die  Eisenindustrie  nicht  günstig. 
Infolge  von  Absatzschwierigkeiten  ist  eine  Einschrän- 
kung des  Betriebes  auf  der  Oeuzthaler  Hochofen- 
anlage bereits  nöthig  geworden. 


Deutsch  -  Oesterrelclilsche  Miinncsniannrükimi* 
Werke,  Düsseldorf. 

Das  Ergebnifs  des  elften  Geschäftsjahres  kann, 
heilst  es  im  Bericht,  als  ein  befriedigendes  bezeichnet 
«erden.  „In  einer  Zeit  empfindlichsten  wirthsehnft- 
lichen  Rückgangs  ist  es  möglich  gewesen,  den  im 
voraufgegangeneu  Con juneturjahre  1899/1900  erzielten 
Absatz  an  Fabrikaten  nicht  nur  zu  erreichen,  sondern 
sogar  n»rh  um  12<K)  t  zu  überholen.  Dem  Werthe 
nach  beträgt  der  Gesammtumsatz  14111  120,80  *H  gegen 
15  143  779,37,*  im  Vorjahre,  weniger  1  032  658,57  >. 
Zur  Erklärung  dieses  Mindererlöses,  an  welchem  die 
Kabricate  mit  781963,64  ,W  und  die  Altmaterialien 
mit  250  694,93  betheiligt  sind,  verweisen  wir  zu- 
nächst auf  den  allgemeinen  t'onjunctur -  Rückgang  in 
der  Eisen-  und  Stahlindustrie,  der  sich  bereits  zu 
Beginn  des  Berichtsjahres  auch  auf  dem  Köhrenmarkte 
durch  Preisnachlässe  geltend  machte.    In  erster  Linie 


wurde  davon  das  Handelsrohr  betroffen,  und  da  «ir 
auf  Vergröfserung  unseres  Absatzes  in  letzterem.  Bö- 
serem Programm  entsprechend,  auch  im  Berichtsj&Lrt- 
wieder  mit  Erfolg  hingearbeitet  haben,  so  drückte  «ich 
die  Preisverschlechterung  auf  diesem  Gebiete  nstur 
gemäfs  schärfer,  wie  in  früheren  Jahren,  im  Gesammt 
resultat  aus.  Indessen  wäre  der  Werthaasfall  durch 
den  quantitativen  Mehrversand  wenigstens  zum  Theil 
wieder  ausgeglichen  worden,  wenn  nicht  die  an  nmi 
fiir  sich  schon  ungünstige  Lage  durch  die  von  den 
vereinigten  Siederohrwerken  herbeigeführten  Preis- 
herabsetzungen weiter  verschlechtert  worden  wir*. 
Infolge  dieses  Preiskampfes  stieg  der  zu  Beginn  des 
Berichtsjahres  45  °/o  betragende  Rabattsatz  für  Siede- 
röhren in  der  Zeit  vom  12.  December  1900  bis  zum 
15.  Februar  1901  von  57'/ic/o  auf  72\'f  Dies« 
von  dem  Sicderohrsyndicat  nicht  ans  eommerziellen, 
sondern  lediglich  aus"tactischen  Gründen  herbeigeführt» 
Preissturz  blieb  auch  für  den  Rest  des  Berichtsjahre» 
mafsgeblich  und  hatte  zur  Folge,  dafs  sänimtliche 
Röhrenwerke  in  Deutschland  mit  Verlust  arbeiteten. 
Nur  dadurch  ist  es  erklärlich,  dafs  bei  ans,  trotz  der 
Steigerung  des  Quantums  unserer  Fabricate,  der  Werth 
derselben  hinter  dem  Vorjahre  nicht  unerheblich  zurück- 
geblieben ist. 

In  Specialitaten  waren  wir  im  Berichtsjahre  gut, 
theils  sogar  besser  wie  im  Vorjahre,  beschäftigt  nnd 
wenn  auch  für  die  meisten  derselben  PreisnachlitM 
bewilligt  werden  mufsten,  so  bleibt  trotzdem  ihre 
günstige  Wirkung  auf  das  Gcsainmtergebnifs  noch 
erkennbar.  Mit  Inbetriebnahme  des  Rather  Werkes 
ist  für  das  Remscheider  ein  neues,  vereinfachte 
Fabricationsprograinm  ins  Leben  getreten,  welche*, 
in  den  Räumen  der  dortigen  localen  Verhältnisse 
besser  als  das  bisherige  passend,  für  die  Rentabilität 
des  Werkes  günstige  Aussichten  eröffnet.  Die  allmähliche 
Inbetriebsetzung  des  neuen  Werkes  in  Rath  hat  im 
Januar  begonnen,  jedoch  hat,  wegen  der  narurgemäfwn 
Anfangsscliwierigkeiten,  der  Versand  desselben  auf  da* 
diesjährige  Resultat  keinen  nennenswerthen  Einflnfs 
gewinnen  können.  Die  letzten,  inzwischen  fertiggestell 
ten  Walzeustraisen  sind  zu  Anfang  August  probewei« 
in  Betrieb  genommen  worden,  und  es  wird  binnen 
wenigen  Wochen  das  gesammte  Walzwerk,  als  voll- 
endet, dem  Betrieb  übergeben  werden  können.  Von 
diesem  Augenblick  an  wird  die  Production  des  Wrerke», 
für  welches  reichlich  Aufträge  vorliegen,  sich  an 
dauernd  steigern  und  voraussichtlich  gegen  Ende  des 
neuen  (icschäftsjahres  auf  normaler  Höhe  angelangt 
sein.  Die  Fertigstellung  der  übrigen  Bauten  dürft* 
bis  ius  Krühjahr  reichen  und  der  Bau-Etat  mit  einer 
Gcsammtausgabe  von  etwa  6000000  +M  dann  als  ab- 
geschlossen angesehen  werden  können.  In  Bous  haben 
wir  gegen  Sehlufs  des  Berichtsjahres  die  Kupfer-  und 
Messing  Rohrfabrication  aufgenommen.  Die  betreffen 
den  Einrichtungen  funetioniren  gut  Fortachritte  sin-! 
auf  diesem  Werke  auch  in  der  Herstellung  sonstiger 
.Specialitaten  zu  verzeichnen,  von  welchen  wir  uns  for 
die  Dauer  Vortheile  versprechen.  Die  Production  und 
der  Versand  des  Komotaucr  Werkes  ist  dem  Quantum 
nach  noch  etwas  höher  als  im  Vorjahre.  Neben  der 
günstigen  Entwicklung  des  Handelsrohrabsatzes  ist  die 
im  Vorjahre  bereits  aufgenommene  Herstellung  ein- 
zelner Specialitaten  für  den  österreichischen  Markt  mit 
befriedigendem  Ergebnifs  weiter  ausgebildet  worden. 
Die  „Deutschen  Röhrenwerke"  haben  im  abgelaufenen 
Geschäftsjahr  unter  sehr  ungünstigen  Verhältnissen  zu 
nrbeiten  gehabt;  da  dies  znmTheil  in  unserem  Interesse 
geschah,  haben  wir  eine  Entschädigung  an  dieselben 
für  angemessen  gehalten.  Es  ist  nicht  nur  keine 
Dividende  zu  erwarten,  sondern  es  wird  die  Gesell- 
schaft mit  einem  Verlust  abschliefsen.  Die  British 
Mannesmann  Tube  Co.  Landore  hat  auch  in  dem  ab- 
gelaufenen zweiten  Geschäftsjahr  ein  befriedigend» 
Ergebnifs  aufzuweisen. 
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Der  Brutto  -  Verkaufsgewinn  ist  hinter  dem  des 
Vorjahres  um  451  108,56  Ji  zurückgeblieben.  Daß 
der  Ausfall  nicht  noch  größer  war,  ist  zum  nicht 
geringsten  Theil  dem  Umstand  zuzuschreiben,  daß 
durch  Beibehaltung  der  vollen  Beschäftigung  unserer 
Werke  die  alten,  zu  hohen  Preisen  getätigten  Roh- 
material-Abschlüsse und  Bestände  prompt  aufgearbeitet 
und  daher  schon  frühzeitig  mit  einem  billigeren  Ein- 
satz gerechnet  werden  konnte.  Hierdurch  sowohl, 
wie  durch  die  zweckmäßigere  oben  besprochene 
Arbeitsteilung,  sind  Selbstkosten  -  Verminderungen 
»peciell  für  Handelsrühren  erzielt  worden,  die  das  Ge- 
sammtresultat  günstig  beeinflußt  haben. 

In  das  nene  Geschäftsjahr  ist  ein  Auftragbestand  I 
von  18  000  t  (11000  t  im  Vorjahr)  übernommen 
worden.  Ein  l'rognostikon  für  das  laufende  Geschäfts- 
jahr hente  schon  zu  stellen,  ist  besonders  deshalb 
schwierig,  weil  die  allgemeine  Lage  der  Industrie  zu 
undurchsichtig  ist  Von  Einfluß  wird  sein,  ob  die 
Rohren-Syndicate  verlängert  werden  und  eine  Einigung 
mit  denselben  sich  erzielen  läßt. 

Der  Gesammtumsatz  pro  1900/1901  beträgt 
14  111  120,80  Jt  mit  einem  Bruttogewinn  auf  Ver- 
kaufsconto  von  3986128,01  *H.  Von  demselben  sind 
abzusetzen :  die  gesammten  Unkosten  der  Werke 
Remscheid,  Bous,  Komotan,  Rath  und  der  General- 
direction  Düsseldorf,  einschließlich  Versuchskosten, 
Vertreter-  und  Bankprovisionen  und  der  ver- 
tragsmäßigen Tantieme  für  den  Aufsichtsrath,  die 
Direction  und  die  Werksleiter  =  1 377  682,65  Jt, 
Obligations  -  Zinsen  -  Conto  207000  JY ,  verbleiben 
2401445,86  Jt.  Dazu  Gewinn:  aus  Betheiligung  bei 
andern  Unternehmungen  139462,53  Jt,  auf  Zinscnconto 
118615,97  „«,  ferner  Grundstückserträgnisse  7369,87  Jt. 
Aus  dem  sich  hiernach  ergebenden  Bruttogewinn  von 
2666893,73  Jt  sind  zu  decken  die  Abschreibungen 
von  1150659,80  Jt.  Um  die  alsdann  verbleibenden 
1 016333,93**  ermäßigt  sich  der  aus  dem  Vorjahre  über- 
oommene  Verlust  von  8403034,21  Jt  auf  6886700,28  JY, 
welcher  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  wird." 


Deutsche  WerkzeuKmaschlnenfabrik,  vormals 
Sondermann  &  Stier  In  Chemnitz. 

Aus  dem  Bericht  Tür  1900/1901  theilen  wir  Nach- 
stehendes mit: 

„Das  29.  Geschäftsjahr  unserer  Gesellschaft  hat 
in  seinem  Verlauf  die  Befürchtungen  bestätigt,  welche 
wir  Veranlassung  nehmen  mufsten,  in  unserem  vor- 
jährigen Bericht  auszusprechen.  Der  jähe  Rückschlag, 
welcher  im  ganzen  wirtschaftlichen  Leben  auf  eine 
längere  Periode  hoher  Prosperität  gefolgt  ist,  war 
verbunden  mit  finanziellen  Sorgen  und  Bedrängnissen 
zahlreicher  Unternehmungen,  deren  Betriebsmittel  meist 
zu  klein  waren,  um  den  erweiterten  Anlagen  folgen  und  ! 
gleichzeitig  auch  den  sehr  unbequemen  Verpflichtungen 
—  grötsere  Mengen  von  Roheisen  und  Walzeisen  zu  hohen 
Abschlufspreisen  abzunehmen  —  nachkommen  zu  können, 
l'eberdies  wirkten  die  vertrauenslosen  Zustände  überall 
derart  lähmend  auf  Kaufkraft  und  Unternehmungslust, 
namentlich  aber  in  denjenigen  Industrickreisen,  auf  j 
welche  wir  mit  unserem  Absatz  hauptsächlich  an- 
gewiesen sind ,  dafs  selbst  längst  projectirte  An- 
schaffungen und  die  dafür  vorgesehenen  Neubestellungen 
aof  unbestimmte  Zeit  vertagt  oder  nur  mit  Unlust, 
lügernd  und  unter  ausgiebigster  Ausnutzung  der  ge- 
drückten Geschäftslage  vergeben  wurden.  Somit  mufsten 
auch  wir,  obwohl  wir  nur  kurze  Schlüsse  laufen  und 
sozusagen  von  Hand  zu  Mund  gekauft  hatten,  immer 
Doch  relativ  theueres  Material  bei  unverändert  hohen 
Kohlen-  und  Kokspreisen  verarbeiten,  ohne  die  Möglich-  | 
keit  zu  haben,  unsere  Erzeugnisse  zu  entsprechenden 
Preisen  abzusetzen.  Nachdem  sich  nene  Bestellungen 
nicht  in  der  erforderlichen  Höhe  erlangen  liefsen  und  da  . 


auch  das  ganze  Auslandsgeschäft  zur  Zeit  sehr  schlecht 
liegt,  überdies  die  alten  Aufträge  nach  und  nach  zur 
Erledigung  gekommen  waren,  mufsten  wir,  um  wenigstens 
unseren  bewährten  Arbeiterstamm  zu  erhalten,  uns 
dazu  entschliefsen,  eine  größere  Anzahl  von  Maschinen 
in  couranten  Sorten  und  Abmessungen  für  den  Vorrath 
zu  bauen,  wenn  auch  nur  insoweit,  als  uns  dies  mit 
unseren  finanziellen  Mitteln  verträglich  erschien.  Wir 
sind  dadurch  in  den  Stand  gesetzt,  der  Kundschaft  mit 
vorräthigen  Maschinen  in  Kurzen  Lieferfristen  eventl. 
sofort  zu  dienen  und  der  Concurrenz  der  grösseren 
Maschinenhändler  und  der  Importeure  amerikanischer 
Maschinen  mit  ihren  heute  noch  überfüllten  Lagern 
zu  begegnen." 

Der  Jahresumsatz  blieb  gegen  das  Vorjahr  sehr 
erheblich  zurück  und  ergiebt  die  Bilanz  einen  Ueber- 
schufs  von  148051,45  ,4f,  welcher  einschließlich 
6038,28  Jt  Vortrag  aus  1899/1900  wie  folgt  ver- 
wendet werden  soll :  Zu  Abschreibungen  100300,S5  Jt. 
Aus  vorstehendem  Brutto-Ergebniß  verbleibt  nunmehr 
ein  Saldo  von  47  684,00  Jt ;  davon  erhält  nach  Abzug 
des  Vortrags  aus  1899/190«  der  Reservefonds  5°/o  = 
2082,35«  *,  Direction  und  Beamte  10°;«  =  4164,65  Jt  \ 
es  verbleiben  somit  41437,60  Jt  zur  Verfügung  der 
Generalversammlung. 


Eschweiler  Bergwerksrerein. 

Aus  dem  Bericht  des  Vorstandes  über  den  Betrieb 
im  Geschäftsjahre  1900,1901  geben  wir  Nachstehendes 
wieder: 

„Wenn  unsere  im  vorigen  Jahr  ausgesprochene 
Erwartung  eines  gleich  dem  früheren  günstigen  Ge- 
schäftsergebnisses sich  auch  erfüllt  hat,  so  brachte  das 
Berichtsjahr  in  seinem  Verlaufe  doch  einen  in  seiner 
Plötzlichkeit  und  seiner  Intensität  überraschenden  Um- 
schwung zunächst  namentlich  auf  dem  Gebiete  der 
Eisenindustrie,  deren  Niedergang  notwendigerweise, 
und  vorerst  durch  den  geringeren  Koksverbrauch  auch 
di<!  Kohlenindustrie  in  Mitleidenschaft  ziehen  mußte. 
Unmittelbar  von  diesem  unvermuteten  Wechsel  der 
Conjunctur  betroffen  wurde  der  Betrieb  unseres  Hoch- 
ofenwerks, bei  welchem  wegen  Nichtabnahme  der  ab- 
geschlossenen Roheisenmengen  seitens  der  Verbraucher 
mit  April  1901  ein  an  sich  reparaturbedürftiger  Ofen 
ausgeblasen  werden  mußte,  während  unser  Kohlen- 
absatz zunächst  weniger  darunter  zu  leiden  hatte; 
derselbe  hätte  ein  im  ganzen  höherer  sein  können, 
wenn  es  uns  nicht,  wie  auch  im  Vorjahre,  an  Arbeits- 
kräften gefehlt  hätte,  für  deren  Heranziehung  und 
darauf  zu  verwendende  Mittel  doch  gewisse  Grenzen 
zu  beobachten  waren.  Durch  Erbauung  von  Arbeiter 
Wohnungen  sind  wir  fortgesetzt  bemüht,  dem  Mangel 
an  Arbeitern  abzuhelfen,  was  jedoch  nur  allmählich 
geschehen  kann. 

Die  Kohlenförderung  betrug  822  656,50  t.  Die 
Production  der  Concordiahütte  betrug  80380  t  Roh- 
eisen. Das  Ergebniß  der  Grubenbetriebe  beziffert  sich 
auf  3  768  859,26  Jt,  dasjenige  der  Concordiahütte  ein- 
schließlich der  Eisensteingruben  auf  1074482,44  Jt. 
Unter  Hinzurechnung  der  Erträgnisse  ans  den  Nehen- 
betrieben  im  Betrage  von  136  515,89  JY,  stellt  sich  der 
erzielte  Bruttoüberschuß  nach  Einrechnung  der  auf 
Gewinn-  und  Verlustkonto  vereinnahmten  Zinsen  im 
Betrage  von  102296,16  Jt  auf  5682153,75  Jt.  Ein- 
schließlich des  Vortrages  von  voriger  Rechnung  von 
71  790.*  beträgt  der  Gesammtüberschuß  5753943,75.*, 
dessen  Verteilung  wie  folgt  beabsichtigt  ist:  20  V  ,)iv>- 
dende  auf  15000000**  Actienkapital  =  3000ÜOÜ,#,  stu 
tutarische  und  vertragsmäßige  Tantiemen  326190,35  JY, 
Zurückstellung  für  Arbeiter  -  Unterstützung*-  und  Be- 
amten-Pensionsfonds 100000  Jt,  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  127  753,40  Jt. 

Bei  der  herrschenden  Unsicherheit  der  Geschäfts- 
lage läfst  sich  das  voraussichtliche  Ergebniß  des  neuen 
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Geschäftsjahres  nicht  voraussagen.    Wir  haben  aber 
für  den  gröfseren  Theit  des  Jahres  unsere  Production 
zu  lohnenden  Preisen  verkauft  und  hülfen,  dafs  nieht 
etwa  unvorhergesehene  Ereignisse  das  erwartete  Re 
sultat  ungünstig  beeinflussen  werden." 


Gasmotoren-Fabrik  Deutz. 

Die  Bilanz  des  Geschäftsjahres  1900  Ol  sehliefst 
ah  mit  einem  Reingewinn  von  1  126 242,72  .Jf.  Von 
diesem  Gewinn  enttallen  auf  den  Deutzer  Betrieb  ein- 
schlicfslich  des  Saldos  vom  Vorjahre  von  Hl  633  t« 
096  677,53  <#,  auf  die  auswärtigen  Unternehmungen 
429  565,19  .it.  Der  Umschlag  des  Deutzer  Werkes 
betrug  7  770  H98  „#.  Die  Abschreibungen  ergeben  eine 
Gesammtsumme  von  406  302  ,U. 

Der  mit  dem  neuen  Geschäftsjahre  eingetretene, 
im  Verlauf  desselben  sich  immer  mehr  überstürzende 
Rückschlag  wird  im  Bericht  des  Vorstandes  wie  folgt 
charakterisirt : 

„Der  Umsatz  hat  sich  zwar  auf  Grund  der  in  das 
Berichtsjahr  übernommenen  grofsen  Zahl  von  Be- 
stellungen noch  um  500  000  Jf  erhöht,  doch  ver- 
schlechterten sich  im  Laufe  des  Jahres  die  Absatz- 
Verhältnisse  sowohl  auf  dem  deutschen,  wie  auf  dem 
ausländischen  Markte  derart,  dafs  ein  erheblicher 
Rückgang  nicht  nur  der  Bestellungen,  sondern  auch 
des  Reingewinnes  unvermeidlich  wurde.  Der  Rück- 
gang des"  Reingewinnes  um  497  901  den  unser 
hiesiger  Betrieb  trotz  erhöhtem  Umschlag  leider  auf- 
zuweisen hat,  ist  in  erster  Linie  zurückzuführen  auf 
die  hohen  Unkosten,  welche  bei  den  ersten  Aus 
fuhrungen  der  Grofsmotoren- Anlage  naturgemäfs  nicht 
zu  vermeiden  waren  und  die  um  so  schwerer  in  die 
Wagschale  fielen,  als  die  Verkaufspreise  für  diese 
ersten  Lieferungen  von  Grofsmotoren  zu  niedrig  waren 
und  keinen  Nutzen  liefsen.  Dazu  kam,  dafs  die  außer- 
ordentlich hohen  Preise  der  Materialien,  namentlich 
des  Roheisens,  auch  den  Nutzen  an  den  Kleinmotoren 
um  so  ungünstiger  beeinflufsten,  als  auch  deren  Ver- 
kaufspreise durch  die  Unterbietungen  der  (oneurrenz, 
namentlich  auf  dem  auslandischen  Markte,  gedrückt 
waren." 

Im  Bericht  heifst  es  ferner:  „Wahrend  in  Deutsch 
land  seitens  der  Hüttenwerke  vorläufig  eine  gewisse 
Zurückhaltung  in  der  Ausführung  von  Grofsmotoren- 
Anlagen  für  llochofengasbetrieb  eingetreten  ist,  war 
es  uns  möglich,  im  Ausland  neuerdings  einige  grofse 
Aulagen  zu  guten  Preisen  abzuschliefsen.  so  dafs  die 
volle  Beschäftigung  unserer  Werkstätten  für  Grofs- 
motorenbau  für  die  nächste  Zukunft  gesichert  bleibt. 
Ebenso  hoffen  wir  auch  im  Kleinmotorenbau,  trotz  der 
Ungunst  der  Zeitverhältnisse,  den  bisherigen  vollen 
Betrieb  aufrecht  erhalten  zu  können,  da  verschiedene 
Zweige  unserer  Fabrication  eine  günstige  Weiter- 
entwicklung in  sichere  Aussicht  stellen.  Hierzu 
zählen  wir  in  erster  Linie  die  Suuggenerator-Gas- 
anlagen,  welche  bei  verhälrnifsmüfsig  geringen  An- 
schaffungskosten auch  für  kleine  Leistungen  von  6  P.S. 
au  infolge  der  geringen  Betriebskosten  wesentliche 
Vorteile  gegenüber  anderen  Arten  der  Krafterzeugung 
aufweisen,  und  deshalb  ein  neues  weites  Absatzgebiet 
eröffnen.  Ebenso  unterliegt  es  keinem  Zweifel,  d>ifs 
der  Verwendung  des  Kleinmotors  für  flüssige  Brenn- 
stoffe —  Spiritus,  Benzin,  Petroleum  —  wofür  wir 
einen  vorzuglich  bewahrten  Motor  construirt  haben, 
in  landwirthschaftlichen  Betrieben  als  Locomobilen 
sowohl,  wie  als  stationäre  Maschiuen,  ferner  auch  als 
Locomotiven  für  Gruben-  und  Feldbahnen,  noch  ein 
weites  aussichtevolles  Feld  offen  steht.  Unsere  Ver- 
kaufstellen haben  auch  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre sich  insofern  gut  bewährt,  als  es  uns  durch  diese 
Organisation  ermöglicht  worden  ist,  unsern  Werk- 
stätten  volle  Beschäftigung  zu  sichern.    Der  Export 
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hat  sich  im  allgemeinen  auf  der  gleichen  Hohe  z* 
halten   wie   im   Vorjahre;  namentlich  unser  Verkält 
nach  Kufsland  hat  wieder  die  hohe  Bedeutung  A\r<r- 
Absatzgebietes  dargethan.     Dagegen   blieben  un>ere 
Bemühungen,  in  Ostasien,  speciell  Japan  Eingang  zu 
finden,  vorlaufig  leider  erfolglos,  theils  wegen  der  Un 
gunst  der  politischen  und  wirtschaftlichen  Verhalt 
nisse  im  fernen  Osten,  theils  wegen  der  sorgfältigem 
und  darum  theureren  Ausführung  unserer  Motoren  gejrwi 
über  denjenigen  der  englischen  und  namentlich  ameri 
kanischen   Uoncurrenz.     Es   wird  deshalb  im  neuen 
.  Geschäftsjahre  vor  allen  Dingen  unser  Bestreben  »ein 
I  müssen,  durch  Schaffung  eines  billigeren,  gleichzeitig 
aber  den  guten  Ruf  unseres  Werkes  wahrenden  Export 
motors  unsere  Ausfuhr  navh  dem  Auslände  coneurrenz- 
fähig  zu  gestalten.    Von  unseren  auswärtigen  Unter 
nchmungen  haben  Philadelphia  und  Mailand  wiederum 
günstige  Ergebnisse  erzielt,  während  Wien  und  Berta 
leider  nur  die  Zinsen  des  festgelegten  Kapitals  »«:'- 
zubringen  vermochten.     Das  ungünstige  Ergebnifs  in 
Wien  ist  auf  einen  längeren  zu  Anfang  des  Geschäft« 
jahres  ausgebrochenen  Streik  der  Maschinenschlosser 
zurückzuführen;  in  Berlin  dagegen  hoffen  wir  dnr.h 
volle  Beschäftigung  der  neu  errichteten,  im  October 
zu  beziehenden  Werkstätten  mit  der  Zeit  ein  bessern 
Ergebnifs   zn   erzielen.    In   das    neue  Geschäft«j:thr 
haben  wir  Bestellungen  im  Wertbe  von  2  644  7*9  .# 
gegenüber  3  324  100  Jf.  im  Vorjahre  übernommen." 

Es  wird  beantragt,  den  Reingewinn  wie  folgt  zu 
verwenden :  Eitra-Abschreibung  anf  die  Bestände  mit 
Rücksicht  auf  die  jetzige  Marktlag»'  20U (WO. <f.  Kürt- 
Stellung  für  Ausstellung  Düsseldorf  125  (HM) .  H,  Ueher- 
weisung  an  die  Hiilfskasse  25  000  tf,  50ro  Divider.-ih 
604  800  ,H.  Reservefonds  I  zur  Abrundung  899«,35 ■*, 
so  dafs  nach  Auszahlung  der  statutarischen  und  coi: 
traetlichen  Tantiemen  noch  «in  Restbetrag  von 
47  «67.37  .  Ii  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung  verbirgt 
würde. 

i 

UürliUter  Maschlnenbananstalt  und  Flsenglefserei 
in  Görlitz. 

Aus  dem  Bericht  für  1900,' 1901   theilen  wir  mit 
„Die  Geschäftslage   im  abgelaufenen  Jahre  wir 
anfangs   unverändert  gut  und  stand  derjenigen  at* 
Vorjahres  nicht  nach.    Im  Herbst  machte  sich  aut 
dem  Eisenmarkte  plötzlich  eine  rückgängige  (V»njun<  tnr. 
vom  Auslande  ausgehend,  auch  bei  uns  fühlbar.  «■> 
dafs  die  bisherige  allgemeine  günstige  Stimmung  n*li 
liefs  und  nachtheilig  auf  die  sonst  erzielten  Verkauf« 
preise  wirkte.    Immerhin  ist  unser  Bestand  an  Auf 
trägen  auch  für  das  neue  Jahr  ein  ziemlich  zufrieder 
stellender,  da  wir  es  uns  angelegen  sein  lassen,  in 
jeder  Beziehung  auf  der  Höhe  der  Zeit  zu  bleiben  ar..! 
uuseren  Fubricaten  den  erworbenen  guten  Ruf  zu  rr 
halten.   Wir  glauben  deshalb  mit  Vertrauen  der  Zukunft 
entgegensehen  zu  können.    Der  hohe  Preis  von  Rob 
eisen,  Koks  und  Kohlen  und  die  kaum  merklich 
ringer  gewordenen  Löhne,  bei  gleichen  sonstigen  In 
kosten  wie  im  Vorjahre,  haben  naturgemäfs  untrer 
Gewinn  für  das  am  30.  Juni  d.  J.  abgelaufene  Geschäft* 
jähr  entsprechend  vermindert." 

Nach  Abzug  der  Abschreibungen  im  Betragt  von 
166  403,08  .*  bleiben  378666,98  hiervon  auf  Tin 
tieme-Oonto  41103,38  Jf,  Dividenden  Conto  4'.  - 
96 000  Jf.  Dies  ergiebt  einen  Rest  von  236  563,60  J- 
ab  10°/«  an  den  Aufsichtsrath  =  23  656,36  Jf,  bleibet 
212  907,24  Jf,  deren  Verwendung  wie  folrt  beabsich- 
tigt ist :  8  " ,o  des  Actienknpitals  als  Supenlividende  - 
192  000  Jf  Gratification  an  Beamte  16000  Ji.  » 
wohlthätigen  Zwecken  1500  ,tf,  zu  Unterstütxnnjret 
der  Rest  von  3407,24  Jf. 
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Hörder  Bergwerks-  und  Hütteu -Verein. 

Die  Lage  der  Eisenindustrie  wird  im  Berieht  für 
1900/01  wie  folgt  geschildert : 

„Die  schon  im  letzten  Geschäftsbericht  erwähnte 
Absch  wächnng  des  gesammten  Eisenmarktes  griff  im 
Verlauf  des  Jahres  mehr  und  mehr  um  sich,  so  dafs 
schon  zu  Anfang  des  letzten  Geschäftsjahres  die  bis 
dahin  vielfach  verbreitete  Meinung,  es  handele  sich 
um  eine  sehneil  vorübergehende  Verstimmung,  einer 
immer  gröfser  werdenden  Bcsorgnifs  Platz  machte. 
Die  Hoffnung  auf  baldige  Beendigung  des  Transvaal- 
krieges und  der  Wirren  iu  China,  welchen  der  Rück- 
gang gröfstentheils  zugeschrieben  wurde,  hatte  sich 
als  trügerisch  erwiesen.  Die  ungeklärte  politische 
Lage  dauerte  an  und  wirkte  ungünstig  auf  Börse  und 
Geldmarkt;  die  immer  mehr  Platz  greifende  Unsicher- 
heit lähmte  jede  Unternehmungslust  und  schwierige 
Geldverhältnisse  erschwerten  die  Bauthätigkeit  auf 
allen  Gebieten.  Während  noch  zu  Anfang  des  Jahres 
allgemein  Betriebserweiterungen,  Neuanlagen  und  Ver- 
besserungen jeder  Art  geschaffen  oder  ins  Auge  ge- 
fafst  wurden,  suchte  man  plötzlich  allenthalben  die 
Ausgaben  auf  ein  .Minimum  zu  reduciren.  Die  Folge 
war  naturgemäfs  eine  plötzliche  Stockung,  die  nach 
einer  Zeit  der  glänzendsten  Conjunctur,  in  welcher 
das    Nöthigste    an   Rohmaterialien,   wie  an  Fortig- 

rrodncten  für  Geld  und  gute  Worte  nach  langen 
.ieferfristen  kaum  zu  haben  war.  und  Händler,  wie 
directer  Consument  glaubten,  sich  auf  Monate  hinaus 
durch  reichliche  Käufe  sichern  zu  müssen,  um  so  be- 
ängstigender wirken  mufste.  Obwohl  die  Werke  in 
Anbetracht  der  weitsichtigen  Abschlüsse  einerseits, 
andererseits  genöthigt  durch  Syndieate,  wie  Koks-  und 
Roheisensyndicat,  sich  in  Rohmaterialien  auf  lange 
Zeit  hinaus  zu  den  höchsten  Preisen  gedeckt  hatten, 
sahen  sie  sich  unter  dem  Druck  der  pFötzlieh  herein- 
gebrochenen, veränderten  Verhältnisse  gezwungen,  dem 
Drängen  der  Abnehmer  auf  Ermüfsigung  der  Absehlufs- 
preise  nachzugeben.  Durch  Preisconcessionen  und 
Erleichterungen  in  der  Abnahme  hoffte  man  schneller 
über  die  Knsis  hinwegzukommen  und  eine  Gesundung 
des  Marktes  herbeizuführen.  Leider  erwies  sich  auch 
dieses  grofse  Opfer  der  Werke  als  wirkungslos  gegen- 
über der  allgemeinen  Muthlosigkeit,  welche  vor  Allem 
in  dein  Bestreben  der  Händler,  sich  zu  jedem  Preis 
von  den  theuren  Abschlüssen  zu  befreien,  zum  Aus- 
druck kam  und  einen  allgemeinen  Preisrückgang,  be- 
sonders in  dem  nicht  durch  Syndicat  geschützten 
Aaslande,  zur  directen  Folge  hatte.  Das  einmal  er- 
schütterte Vertrauen  war,  trotz  aller  Anstrengungen 
seitens  der  Verbände,  nicht  wieder  aufzurichten,  erlitt 
vielmehr  durch  unerwarteten  Zusammenbruch  bis  dahin 
angesehener  Gesellschaften  immer  mehr  Einbufse.  Die 
derseitige  Lage  unserer  Industrie  ist  daher,  verschärft 
durch  die  gerade  zu  Anfang  des  Niederganges  auf- 
getretene Concurrenz  der  neuen  Lothringer  Werke, 
eine  recht  unerfreuliche  und  es  ist  heute  noch  nicht 
abzusehen,  wie  lange  dieser  Zustand  anhalten  wird. 
Da  jedoch  ein  Gruna  für  einen  allgemeinen,  andauern- 
den Rückgang  des  Bedarfes  nicht  vorliegt,  wir  anderer- 
seits die  guten  Jahre  dazu  benutzt  haben,  unsere  Ein- 
richtungen in  jeder  Weise  zu  vervollkommnen,  so 
können  wir  immerhin  mit  Ruhe  eine  abwartende 
Stellung  einnehmen,  um  so  mehr,  als  nach  Abwickelung 
unserer  theueren  Rohmaterial-Abschlüsse  sich  unsere 
Productionsverhältnisse  auch  günstiger  gestalten  werden. 
Die  seit  vielen  Jahren  geforderte  Frachtermäfsigung 
für  Minette  ist  endlich  am  1.  Juni  d.  J.  eingetreten: 
dieselbe  bildet  ein  weiteres  günstiges  Moment  für  die 
Beurtheilung  unserer  Lage." 

Abgesehen  von  allgemeiner  Betriebs-Einschränkung, 
wie  sie  der  Rückgang  der  Conjunctur  naturgemäfs 
mit  sich  brachte  und  welche  die  Direttion  veranlafste, 
das  Dortmunder  Hochofenwerk  stillzulegen,  arbeiteten 


die  Betriebe  ohne  erhebliche  Störung.  Die  Walz- 
werke konnten  durch  Hereinnähme  gröfserer  Aus- 
landsaufträge, allerdings  zu  wenig  lohnenden  Preisen, 
gröfstentheils  in  vollem  Betrieb  erhalten  werden. 
Die  genauen  Angaben  hierüber  liefern  folgende  Zahlen: 
An  Steinkohlen  wurden  gefördert  403  338  t.  Die  im 
letzten  Bericht  ausgesprochene  Hoffnung,  dafs  die 
Eisenstein -Förderung  auf  Reichsland  anfangs  dieses 
Jahres  aufgenommen  werden  könnte,  hat  sich  nicht 
verwirklichen  lassen,  da  weitere  starke  Wasserzuflüsse 
eingetreten  sind,  welche  erst  im  Laufe  des  Jahres  be- 
wältigt werden  konnten.  Die  Vorbereitungen  zur  Auf- 
nahme der  Förderung  sind  jetzt  im  Gange.  Der  Betrieb 
der  fünf  Hochöfen  des  Hörder  Werks  war  bis  Ende 
Mai  1901  ein  ungestörter.  An  diesem  Tag  mufste.  ein 
(Ifen,  der  in  seiner  langen  Betriebsdauer  defect  ge- 
worden war,  ausgeblasen  werden.  Ersatz  wird  durch 
einen  neuen  Ofen  beschafft.  Die  Roheisenerzeugung 
betrug  279  444  t.  Hiervon  erhielt  das  Stahlwerk  flüssig 
231  878  t.  Die  auf  dem  Hörder  Hochofenwerk  errichtete 
elektrische  Centrale,  welche  mit  drei  Gasmaschinen 
u  000  und  einer  ä  1000  Pferdekräften  ausgerüstet  ist  und 
bereits  einen  grofsen  Theil  der  Maschinen  der  Hermanns- 
hütte betreibt,  entspricht  den  gehegten  Erwartungen 
und  erzielt  eine  nennenswerthe  Ersparnifs.  Wegen  des 
verminderten  Bedarfes  an  Roheisen  wurde  auf  dem  Dort- 
munder Hochofenwerk  der  bis  dahin  betriebene  Ofen  II 
am  28.  Februar  stillgesetzt.  Es  wurden  produeirt 
34  014  300  kg  Roheisen  und  zwar  Stahleisen  2510000  kg, 
Wualitüts  Puddeleisen  4  890  000  kg,  Puddeleisen  Ifl 
1 530000  kg,  Thomaseisen  25683500  kg.  Die  Production 
der  Hermannshütte  stellt  sich  wie  folgt:  Das  Stahlwerk 
lieferte  304  893  176  kg  Stahlblöcke.  Das  Puddelwerk 
lieferte  5  032316  kg  Luppen.  Die  Stahlgicfsere"  lieferte 
1597  909  kg  Stahlformgufs,  759  040  kg  Tiegelstahl- 
blöcke, 8235  kg  Schmieuehlöcke.  Aus  den  Walzwerken 
und  dem  Hammerbuu  gingen  hervor  301  621 1.  Die 
Zahl  der  Arbeiter  betrug  4715  und  der  durchschnitt- 
liche Lohn  pro  Mann  und  Schicht  4,16,«.  Es  betrugen 
die  Abgaben,  welche  der  Hörder  Verein  zum  Wohle 
der  Arbeiter  und  an  Staats-  und  Gemeindelastcn  zu 
tragen  hatte  938  452,09  ,M. 

Auf  Gewinn-  und  Verlust-Conto  beträgt  der  Rest 
des  vorjährigen  Ceberschusses  94  963,48  Jf.  der  dies- 
jährige Betriebsgewinn  7  690  712,88  die  Einnahme 
für  Patente  73  983.01  die  Einnahme  für  verfallene 
nicht  abgehobene  Dividende  2010  .H,  zusammen 
7  861  669,92  Jl  und  es  verbleibt  nach  Abzug  der  Aus- 
gaben für  Verwaltungskosten,  Zinsen,  Sconto,  Pro- 
visionen und  Verlust  auf  Effecten,  sowie  einer  Ab- 
schreibung von  500  000  wegen  Verlusten  aus  Be- 
zugsverpfliebtungen  2  484  075,31  ein  Bruttogewinn 
von  5  377  594,61  _«  und  nach  Deckung  der  Abschrei- 
bung von  2  208  432,42  ein  Reingewinn  von 
3  169  162,19,4'.  Es  wird  beantragt,  diesen  Rein- 
gewinn wie  folgt  zu  verwenden:  5  0;«  zum  gesetzlichen 
Reservefonds  —  158  458.11  10°/o  Dividende  auf 
26  500  000  Prior.-Actien  =  2  660  000  „«,  5°., 
Dividende  auf  528  000  <M  Stamm-Actien  26  400  .  tf, 
statutarische  und  contraetliche  Tantiemen  279  5*58,20 .  #, 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  54  735,88 


Huldscbinskyscbe  Hüttenwerke,  Aetlengesellsckafl 
in  (Heiwitz. 

In  dem  Bericht  für  1900  Ol  heifst  es  u.  a. : 
.Das  verflossene  Geschäftsjahr  fällt  mit  seiner 
vollen  Dauer  in  die  Zeit  des  Niederganges  des  heimischen 
Eisengewerbes,  weshalb  sich  das  Ergennifs  dieses  Jahres 
äufserst  ungünstig  gestaltete.  Die  Preise,  welche  wir 
für  unsere  Fabrikate  erzielten,  ermäßigten  sich  von 
Monat  zu  Monat  und  der  Mangel  an  Arbeit  zwang 
uns  im  Verlaufe  des  Berichtsjahres,  erhebliche  Betriebs- 
einschränkungen vorzunehmen,  sowie  leider  auch  eine 
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gröfsere  Anzahl  Arbeiter  zu  entlassen.  Für  uns  kamen 
die  schlechten  Verhältnisse,  besouders  empfindlich  in 
unseren  Hauptbetrieben,  dem  Hohrwerks-  und  Walz- 
werksbetriebe, dadurch  zum  Ausdruck,  dafs  sich  bei 
ersterein  der  Versand  um  etw  a  18  "/«,  bei  letzterem 
um  etwa  28 ";»  gegenüber  dem  Vorjahre  verminderte, 
und  Köhren,  sowie  Walzeisen  fast  gleichmäßig  um 
etwa  35%  im  Verlaufe  des  Berichtsjahres  im  1  reise 
zurückgingen.  Den  so  außerordentlich  gesunkenen 
Fabric  atpieisen  konnten  unsere  Gestehungskosten  leider 
nicht  folgen;  sie  erhöhten  sich  theilweise  sogar  noch 
gegen  «las  vorangegangene  Geschäftsjahr,  weil  wir 
unsere  Betriebe  kaum  ziir  Hälfte  beschäftigen  konnten, 
ferner  zu  hohen  Freisen  in  der  Vorzeit  gekauftes  Roh- 
eisen im  Berichtsjahre  zur  Verarbeitung  gelangte  und 
schlicfslich  für  Kohlen  erheblich  höhere  Preise  gezahlt 
werden  mufsten.  Unsere  neuen  Specialbetriebe,  der 
hydraulische  Prei'swerkshetrieb  zur  Herstellung  schwerer 
Schmiedestücke,  der  Bandagen- Walzwerksbetrieb,  die 
Radsatzfabrik,  sowie  das  neueste  im  März  in  Betrieb 
gesetzte,  umfangreiche  Werk  zur  Herstellung  nahtloser 
Rohre  und  anderer  Hohlkörper  nach  dem  bewährten 
Ehrhardtschcn  Patent,  stehen  zwar  in  technischer  Aus- 
führung und  bezüglich  ihrer  Leistungsfähigkeit  mit  an 
der  Spitze  aller  derartigen  Betriebe,  vermochten  jedoch 
das  finanzielle  Ergebnifs  des  Geschäftsjahres  nicht  auf- 
zubessern, weil  die  erstgenannten  Abtheilungen  mangels 
Aufträgen  an  Bandagen  und  Radsätzen  etwa  nur  zum 
dritten  Theil  beschäftigt  waren,  und  der  ausgeartete 
Wettbewerb  die  Preise  dieser  Erzeugnisse  sowohl,  als 
auch  diejenigen  für  Schmiedestücke  und  nahtlose  Rohre 
aufserordeutlich  herabdrückte.  Die  leistungsfähige  Neu- 
anlage zur  Herstellung  nahtloser  Röhren  u.  s.  w.,  welche 
in  Oberschlesien  bisher  noch  nicht  erzeugt  wurden, 
erforderte  zwar  durch  die  vielen  zugehörigen  Bauten 
und  Einrichtungen  beträchtliche  Kosten;  ihre  Erzeug- 
nisse sind  jedoch  von  der  erwarteten  vollendeten  Be- 
schaffenheit. Durch  die  Vergröfserung  der  mechanischen 
Werkstätten  unserer  Prefswerksanlage  im  Zusammen- 
hange mit  der  gleichzeitig  aufgestellten  neuen  dampf- 
hydraulischen  20tX)-Tonnenpresse  sind  wir  befähigt, 
allen  Anforderungen  des  allgemeinen,  des  Bergwerks- 
und SchifTs-Maschinenbaues  mit  Bezug  auf  Schmiede- 
stücke vollauf  zu  genügen.  Unseren  Block lagerplatz 
versahen  wir  mit  einem  elektrisch  betriebenen,  fahr- 
baren Krahn,  wodurch  Arbeitskräfte  erspart  werden. 
Den  Uebelständen,  welche  sich  bei  unseren  Kesseln 
durch  Verwendung  des  vorhandenen  schlechten  Speise- 
wassers  früher  geltend  machten,  begegneten  wir  er- 
folgreich durch  Inbetriebsetzungeines  geeigneten  Wasser- 
reinigungs- Apparates." 

Die  Production  betrug  an  Flufsstahlblöcken  und 
Rohschienen  39  619  t,  an  Halbfabricatcn,  Knüppeln  und 
Stürzen  3028  t,  an  Fertigfabricaten  43  599  t,  der  Ver- 
sand an  Fertig-  und  Halbfabrieaten  43  39«  t,  der  Erlös 
für  sämmtliche  Erzeugnisse  9  512  902,38 

Die  Gewinn-  und  Verlustrechuung  ergieht  nach  Ab- 
zug der  Iluudlungsunkosten  und  nachdem  im  Laufe  des 
Jahres  für  Bestüudeentwerthung  ein  Betrag  entsprechend 
3,5%  des  gesummten  Actienkapitals  abgeschrieben 
wurde,  einen  Bruttogewinn  von  1 541 401,40  «#,  dessen 
Vcrtheilung  wie  folgt  vorgeschlagen  wird:  Abschrei- 
bungen t&OOOO  sodann  5  "...  von  874  100,70  .  U  zum 
Reservefonds  —  43  708,05  .  vertragsmäfsige  Tan- 
tieme au  den  Vorstand  16  009,05  UV,  4  %  Dividende 
an  die  Actionäre  von  20  000  000  .H  —  800  000  ,W, 
Vnrtrag  auf  neue  Rechnung  3|OH4.30.#. 


.MaHchlnenbau-f.'esellscIiaft  Karlsruhe  in  Karlsruhe. 

Vim  der  ungünstigen  Conjunetur  ist  für  das  Werk 
da*  Ergebnifs  des  Geschäftsjahres  1900/1901  nicht 
berührt  worden.  Die  Höhe  der  am  1.  Juli  1900 
vorhandenen  lohnenden  Autträge  gestattete  noch  eine 


Steigerung  der  Gesammtproduction  von  2  740112.14.« 
im  Jahre  1899  1900  auf  3077 768,79  ,M  und  de*  Ueber- 

!  Schusses  von  508315,53  .*  im  Jahre  1899/1900  uif 
525  838,54  M. 

An  diesem  Feberschufs  kommen  in  Abzug:  cm 
auf  Reserve  -  Unkosten  -  Conto  vorzusehender  Betrag 
von  24  031,44  M,  3  %  Abschreibung  aus  dem 
Buchwerthe  der  Liegenschaften  und  Einrichtungen 
=  30972,81  iM,  bleibt  Rest  470834,29  Hierxa  der 
Vortrag  vom  Jahre  1899  1900  =  00928,70  Jf,  zusammen 
531762,99.*,  deren  Vcrtheilung  wie  folgt  beantragt 
ist:  15%  (105  Jf  pro  Actie)  als  Dividende  für  dir 
Actionäre  =  202  500  Abschreibung  auf  das  nenc 
Fabrikterrain  =  80000  Statuten-  und  Vertrags 
mäßige   Tantiemen  =  64666,80  .H.      Es  Verbleibes 

:   124596,19  i/<  als  Saldovortrag  für  neue  Rechnung. 


Meggen  er  Walzwerk  au  Meggen  l.  W. 

Das  Ergebnifs  des  abgelaufenen  Geschäftsjahre* 
ist  für  das  Werk  ein  ungünstiges  gewesen.   Der  schon 

I  im  letzten  (Quartal  des  vorigen  Geschäftsjahres  ein- 
getretene Rückgang  der  Conjunetur  hat  aufserordent- 
lich  zugenommen,  wodurch,  wie  der  Bericht  bemerkt 
namentlich  diejenigen  Walzwerke,  welche  Nicht 
syndicatsartikel  herstellen ,  besonders  stark  in  Mit- 
leidenschaft gezogen  worden  sind.  Die  Preise  der 
Fabricate  sind  fast  auf  die  halbe  Höhe  derjenigen  der 
Hoeheonjunetur  zurückgegangen.  Seitens  der  Kund- 
schaft gingen  dein  Werk  die  Abrufe  auf  die  während 
des  flotten  Geschäftsganges  gethätigten  Abschlüsse 
sehr  spärlich  ein,  so  dafs  namentlich  im  ersten 
Semester  des  Geschäftsjahres  häutig  Feierschichten  ein 
gelegt  werden  mufsten.  An  Fertigfabricaten  (Stab 
eisen,  Bleche,  Hufeisen  und  Draht)  wurden  hergestellt 

j  bezw  .  facturirt  15024  t  im  Werthe  von  2727154 
gegen  20581  t  im  Werthe  von  8  699289  Jf.  im  Vor- 
jahre.    Der   Gesammtninschlag  betrug  2947370  .M 
gegen  8871687  .H  im  Vorjahre.     Wegen  Abnahme 
«ler  Bauthätigkeit  konnte  die  Production  der  Ziegelei 

:  nicht  ganz  abgesetzt  werden ,  auch  erfuhren  die  Ver- 
kaufspreise gegen  das  Vorjahr  einen  Rückgang.  Nach 
Abschreibung  von  32  715,74  *M  ergiebt  sich  eine  Unter- 
bilanz  von  76414,15  uT,  der  100000  J(  auf  dem 
ordentlichen  Reserveconto  gegenüberstehen. 


Rheinische  Stahlwerke  t«  Melderich  (Kr.  Ruhrort). 

Die  Einleitung  des  Vorstandsberichts  über  das 
Geschäftsjahr  1900/1901  lautet: 

,Das  abgelaufene  Jahr  hat  die  Erwartungen,  die 
wir  bei  Abfassung  unseres  letzten  Berichts  in  dasselbe 
gesetzt  hatten,  nicht  erfüllt.  Ausgerüstet  mit  einem 
Arbeitsstock  von  182  475 1  waren  wir  nichtsdestoweniger 

fegen  Ende  des  verflossenen  und  im  1.  Quartal  dieses 
anres  gezwungen,  unseren  Walzwerksbetrieb  einzu- 
schränken, da  uic  Specificationen  nur  höchst  mangel 
haft  einliefen,  und  viele  bereits  ertheile  Aufträge  au 
nullirt  wurden.  In  verschiedenen  Betrieben  haben 
w  ir  nur  fünf  Tage  pro  Woche  gearbeitet  Bei  zweien 
unserer  Feinstraisen  haben  wir  aufserdem  noch  die 
Nachtschichten  ausfallen  lassen.  Dnrch  diesen  ver- 
ringerten Betrieb  haben  wir  einen  Ausfall  in  un»ereii 
Walzwerksfabricaten  von  rund  43  700  t  gegen  das  Vor 
jähr  erlitten.  Leider  war  es  auch  nicht  möglich, 
unsere  Kundschaft  zur  Abnahme  der  abgeschlossenen 
Quantitäten  zu  zwingen ;  wir  wurden  dabei  bezüglich 
der  Abnahme  nichts  erreicht,  wohl  aber  einen  grofsrn 
Theil  unserer  Kundschaft  vollständig  ruinirt  Tuben. 
Der  Preissturz  kam  so  plötzlich  und  war  so  verheerend, 
dafs  w  ir  dem  Beispiele  unserer  Concurrenz  folgen  und 
unsereu  Abnehmern  ganz  erhebliche  Preisermäfsigungen 
einräumen  und   aufserdem   die   Abnahmefristen  ver 
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langem  rauhten.   Zur  Kennzeichnung  iler  Höhe  dieser 
Preisstürze  führen  wir  an,  dafs  die  Preise  für  Stab- 
eisen von  190  Ji  auf  110«*,  für  Knüppel  von  14<K* 
auf  95  „#,  für  Blöcke  von  130      auf  90  JK  gewichen 
sind.    Die   Gründe   hierfür    sind    einerseits   in  der 
amerikanischen  scharfen  Concurrenz  und  der  durch 
die  chinesischen  und  Rüdafrikanischen  Wirren  erzeugten 
l'nsicherheit  der  politischen    Lage ,   andererseits  in 
einem  eingetretenen  Minderbedarf  und  der  durch  die 
Inbetriebsetzung  der  drei  Lothringer  Werke  (Rombach, 
Friede  und  Differdingen)  vergröfserten  Production  zu 
suchen.    Auch  hat  der  in  Berlin  eingetretene  Hvpo- 
thekenbnnkenkrach  sowie  der  Fall  der  Leipziger  Bank 
wesentlich  dazu  beigetragen,  das  allgemeine  Vertrauen 
in  erschüttern  und  namentlich  das  Bauhandwerk  lahm 
xn  legen.    Trotz  aller  dieser  ungünstigen  Umstände 
würden  wir  in  der  Lage  gewesen  sein,  unseren  Absatz 
an  Fabricaten  in  erheblich  höherem  Mafse,  als  ge- 
schehen, aufrecht  zu  halten,  wenn  unsere  beiden  grofsen 
neuen  Strafsen  fertig  zum  Betriebe  geworden  wären, 
da  wir  dann  grofse  Posten  im  Auslande  hätten  ab- 
setzen können.    Mit  unseren  alten   Anlagen  war  es 
aber  nicht  möglich,  zu  den  äufserst  reducirten  Auslands- 
preisen zu  fanriciren.  ohne  uns  grofsen  Verlusten  aus- 
zusetzen.   Leider  sind   aber  die  in  unserem  vorig- 
jährigen  Bericht  angenommenen,  auf  den  bündigsten 
Zusicherungen   beruhenden   Fertigstellungstermine  in 
keiner  Weise  innegehalten  worden.    Die  neue  Stahl- 
werksanlage kam  erst  am   15.  November  v.  ,L,  das 
Blockwalzwerk  erst  am  15.  Mai  d.  J.  in  Betrieb ;  diese 
beiden  Anlagen  sind  aber  doch  wenigstens  fertig  ge- 
worden und  sie  entsprechen  den  an  sie  gestellten  Er- 
wartungen vollkommen.  Dagegen  kommt  die  Knüppel- 
strafse  erst  im  September  d.  J.  in  Betrieb  und  die 
schwere  Trägerstrafse  voraussichtlich  erst  im  Deccmber 
d.  J.     Ihren  Grund    haben  diese  ungeheuren  Ver- 
zögerungen  zum  Theil   in  der   beispiellosen  Ueber- 
vhreitung  der  Lieferungs-  und  Fertigstellungstermine 
seitens  der  Maschinenfabriken,  zum  Theil  aber  auch 
in  dem  aufserordentlich  strengen  und  langen  Winter, 
der  die  Montage  der  Maschinen  und  die  ganze  Bau- 
tätigkeit vielfach  erheblich  erschwerte.    Durch  diese 
Verzögerungen    sind   wir  um   so    mehr  geschädigt 
worden,  als  dadurch  für  längere  Zeit  ein  Arbeiten  in 
zwei  Werken  nothwendig  geworden  ist,  was  die  Selbst- 
kosten nicht  unerheblich   vert.hcuerte.    Den  ältesten 
unserer  Hochöfen   haben   wir  am   15.   Mai  er.  nach 
6jährigem  Betriebe  ausgeblasen,  mit  der  neuen  Zu- 
stellung desselben  sind    wir  beschäftigt  Während 
wir  seither  nur  Thomaseisen  erbliesen,  haben  wir  in 
'liesem  Jahre  auch  die  Fabrication  von  Martin-  und 
Hämatiteisen  aufgenommen;  diese  Qualitäten  hatten 
»ir  seither  stets  von  auswärts  bezogen,  hahen  aber 
jetzt  in  diesen  Qualitäten  einen  auf  längere  Zeit  für 
unseren  Bedarf  ausreichenden  Vorrath  erblasen.  Auch 
in  Thomaseisen  haben  sich  bei  uns  infolge  des  redu- 
cirten Walzwerksbetriebes  gröfsere  Vorrätbe  angehäuft; 
sobald  die  neuen  Walzwerksanlagen  in  Betrieb  kommen, 
hoffen  wir,  dafs  das  Lager  bald  versrhwunden  »ein 
wird.   Ebenso  haben  sich  infolge  des  Ausblasens  des 
«inen  Hochofens  und  der  Einschränkung  des  Walz- 
werk sbetriebes  auch  unsere  Eisensteinvorräthe  gegen 
das  Vorjahr  ziemlich  stark  vermehrt.    Auf  die  ge- 
sammten  grofsen  Vorräthe  mufsten  wir,  da  durch  das 
Herabgehen  der  Fabricatpreise  auch  die  Preise  sämmt- 
Hcber  Rohmaterialien  u.  s.  w.  ganz  erheblich  gewichen 
*ind,  erhebliche  Abschreibungen  vornehmen,  und  da 
wir  für  einen  Theil  unseres  Bedarfs  an  schwedischen 
Erzen  zum  Abschlufs  eines  mehrjährigen  Liefemngs- 
vertrages  gezwungen  worden  waren,  auch  auf  laufende 
Erzvertrage  875  000  t£  abschreiben.    Am  1.  Juli  be- 
trug nnser  Arbeitsstock  noch :  107  763 1,  am  1.  August 
113987 1,  derselbe  hat  sich  also  im  Laufe  des  Monats 
Jtdi  etwas  vermehrt.    Da  auch  heute  noch  eine  rege 
"achfrage  aus  dem  Auslande,  allerdings  zu  niedrigen 


Preisen,  besteht,  und  unsere  günstige  Lage 

erer  Fabricate  erleichtert, 


am  Rhein- 
strom uns  den  Export  unserer 

so  dürfen  wir,  namentlich  nach  Fertigstellung  unserer 
Walzwerke,  auf  weitere  Besserung  unserer  Beschäftigung 
hoffen.  Für  die  Hochofenanlage,  wurden  eine  neue 
Compound-Gebläsemaschine  mit  1650  cbm  minutlicher 
Leistung,  sowie  ferner  zwei  Cowperapparate  von  30  m 
Höhe  fertiggestellt.  Sodann  wurden  einige  Werk- 
zeugmaschinen, sowie  zwei  neue  Locomotiven  ange- 
schafft, die  auf  Maschinenconto  in  Zugang  gebracht 
sind.  Leider  hat  sich  herausgestellt,  dafs  der  für  den 
Bau  des  neuen  Werkes  berechnete  Kostenbetrag  nicht 
ausreichen  wird  ;  der  genaue  Betrag  der  l.'eherschreitung 
ist  noch  nicht  festgestellt,  doch  wird  eine  weitere 
Kapitalvermehrung  jedenfalls  nicht  r.öthig  werden. 
Bei  so  grofsen  eomplicirten  Nenanlagnn  ist  es  über- 
haupt nicht  möglich,  im  voraus  einen  genauen,  unbe- 
dingt innezuhaltenden  Kostenanschlag  zii  machen.  Dazu 
kommt  aber  im  vorliegenden  Fall  noch,  dafs  während 
der  dreijährigen  Bnuperiode  an  verschiedenen  Projectcn 
infolge  von  neuen  Erfahrungen  Verbesserungen  und 
Umänderungen  vorgenommen  werden  mufsten,  die  er- 
hebliche Mehrkosten  verursachten.  An  Kohlen  und 
KokR  hatten  wir  in  dem  abgelaufenen  Geschäftsjahre 
keinen  Mangel." 

Es  wurden  erblasen:  218  870t  Roheisen  gegen 
229  494  t  pro  1899  1900.  An  Thomas-,  Bessemer-  und 
Martinstahl  wurden  dargestellt :  180  985 1  gegen  225  065 1 
im  Vorjahre.  Die  Production  an  fertigen  Fabricaten 
und  Halbfabricaten  betrug:  144  014  t  gegen  187  781  t 
im  Vorjahre.  An  Stahlfabricaten  kamen  zum  Versand : 
137  426  t  gegen  183  335  t  im  Vorjahre.  Aufserdem 
wurden  versandt:  1166  t  Roheisen  sowie  ferner 
an  Stahlabfällen,  Thomasschlacken,  Schlackensand, 
Blechschrott,  Steinschrott  und  sonstigen  Abfällen : 
41418  t.  Es  wurden  facturirt  im  verflossenen  Ge- 
schäftsjahre: 20  431  980,14  ,H  gegen  24  289  335,74  .M 
im  Vorjahre.  Arbeiter  wurden  beschäftigt  :  3733  Mann 
gegen  3563  Mann  pro  1899/1900.  An  Steuern  und 
Abgaben  wurden  für  die  Meidericher  Werke  bezahlt: 

1.  Communalstenern  einschl.  Realstenern  182  585,26. 

2.  Einkommensteuer  74  800  *M,  3.  Beiträge  zur  Kranken- 
kasse 39  697,83  ,H%  4.  Beiträge  zur  Invaliden-,  Wittwen- 
und  Waisenkasse  11  630,84  ,41,  5.  Beiträge  zur  Khcin.- 
Westf.  Unfallberufsgenossenschaft  67  268,71  ..H,  6.  Bei- 
träge zur  staatlichen  Invaliden-  und  Altersversicherung 
31  791,77  .-Hy  7.  Prämien  für  Versicherung  gegen  Un- 
fälle von  Beamten  und  Meistern,  die  ein  Einkommen 
von  über  2000  .#  haben,  2  543,88  zusammen 
410  319,28  gegen  300  918,67  ■*  im  Vorjahre  und 
254  185.37  .H  pro  1898.99  und  221891,90  Jf  pro 
1897/98.  Diese  Zahlen  zeigen  das  stetige  gewaltige 
Anwachsen  dieser  Lasten;  an  eine  Verminderung  der- 
selben ist  bei  dem  fortwährenden  Steigen  der  Communal- 
abgaben  für  die  nächsten  Jahre  nicht  zu  denken.  Das 
Werk  zahlte  somit  für  die  Tonne  versandter  Stahl- 
fabricate:  2,98  M\  um  welchen  Betrag  es  von  vorn- 
herein thenrer  prodneirt,  als  die  mit  ihm  auf  dem 
Weltmarkte  coneurrirenden  belgischen,  englischen  und 
amerikanischen  Werke. 

Das  Haben  des  Gewinn-  und  Verlust  -  Contos 
beträgt  4630162,55  -  H,  von  welchem  Betrage  in  Abzug 
kommen:  Für  Abschreibung  auf  Immobilien,  Hütten- 
anlage 690  773,80  für  Abschreibung  auf  Zeche 
Centrum  866  778,38  für  Abschreibung  auf  laufende 
Eisensteinverträge  375  000  JT,  für  Abschreibung  auf 
vier  Debitoren  2  907,04  zusammen  1  835  459.22  .  //, 
so  dafs  2  794  703,33  etf  zur  Verfügung  bleiben.  Ks 
wird  beantragt,  hiervon  ai  eine  Dividende  von  1 0°/.. 
auf  das  Actienkapital  von  27  000  000,^  zu  verlheilen 
=  2  700  000  b)  die  Tantieme  des  Aufsiehtarafhs 
statutgcmäfs  festzusetzen  auf  75*100  ,M.  c)  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen  19  703,33  tM, 
2  794  703,33 
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Sächsische  Gnfestahlfabrik  In  Döhlen  bei  Dresden. 

Das  mit  dem  30.  Juni  d.  ,T.  abgelaufene  Geschäfts- 
jahr ist  für  die  Gesellschaft  wiederum  ein  sehr 
arbeitsreiches  gewesen,  denn  es  gelang,  den  Umsatz 
abermals  wesentlich  zu  erhöhen.  Wenn  mit  der 
Steigerung  desselben  das  erzielte  Gewinn  •  Resultat 
nicht  gleichen  Schritt  gehalten  hat,  so  ist  dies  auf 
1' machen  zurückzuführen,  die  abzuwenden  dein  Werk 
nicht  möglich  war. 

Nach  Abzug  der  allgemeinen  Betriebsunkosten  in 
Höhe  von  (»13.317,01  -  U  und  der  erforderlichen  Ab- 
schreibugen von  220010,73  tM  verbleibt  ein  Reingewinn 
von  302  510,84  ,  M,  der  wie  folgt  verwendet  werden 
soll:  70000  ,^  Rückstellung  auf  noch  abzunehmendes 
Roheisen,  200000..*  -  «2-'ju,o  Dividende  auf  3000000 ,« 
Actienkapital  (das  sind  5  "  'n  auf  die  Aetien  und  1*  j  > 
-  6vÄ  auf  jeden  Genufsschein),  5065,86  .H  Tantieme 
an  den  Aufsichtsrath,  8177,24  *H  Tantieme  an  die 
Directum,  10000  ,11  Gratification  an  die  Beamten, 
7500  <H  l'eberweisung  an  die  Beamten-Pensionskasse, 
1767,74  .  H  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 


Schalker  Graben*  and  Hfliten-Vereln  zn 
GelHChkirchcii. 

„Die  aufserordentlich  günstige  Lage  des  Eisen- 
und  Kohlenuiarktes",  heilst  e*  im  Bericht  für  1900  1901 
der  Directum,  »auf  welche  wir  im  letzten  Jahre  hin- 
weisen konnten,  hat  mittlerweile  einen  vollständigen 
Umschwung  erfahren,  was  auch  in  den  Ergebnissen 
der  Bilanz,  soweit  die  letztere  sich  auf  den  Hochofen- 
iiinl  Giefscreibetrieb  bezieht,  zum  Ausdruck  kommt. 
Die  Bilanz  der  mit  uns  vereinigten  früheren  Bergbau- 
Actiengesellsehaft  l'luto  weist  für  die  Berichtszeit  im 
Vergleiche  mit  dem  entsprechenden  Zeitraum  des  Ge- 
schäftsjahres 1899  1900  einen  höheren  Reinertrag  auf; 
derselbe  ist  auf  die  pro  1900  1901  erzielten  höheren 
Vcrwcrthungspreise  für  Kohlen,  Koks  und  Neben- 
produete  des  Kokereibetriebes  sowie  auf  die  Ver- 
größerung des  Nebenproductcn-Gewiuiiungs  Betriebes 
zurückzuführen.  Wir  haben  es  uns  im  abgelaufenen 
Geschäftsjahre  angelegen  sein  lassen,  die  beschlossenen 
Neuanlagen  auf  den  sämnitlichen  Abtheilungen  nach 
.Möglichkeit  zu  fördern,  um  baldigst  in  den  Stand  ge- 
setzt zu  sein,  die  aufgewendeten  Kapitalien  nutzbringend 
zu  verzinsen.  Auch  den  Bau  von  Arbeiterwohnungen 
haben  wir  behufs  Herbeiführung  einer  gröfscren  Sefs- 
haftigkeit  der  Arbeiter  möglichst  forcirt  und  sind 
unsere  in  dieser  Richtung  gehegten  Erwartungen  schon 
heute  von  dem  gewünschten  Erfolge  begleitet.  Die 
einzelnen  Betriebsabtheilungen  haben  ununterbrochen 
gearbeitet  und  sind  von  Störungen  nicht  betroffen 
worden. 

In  Gelsenkircheu  standen  während  des  ganzen 
Jahres  4  Hochöfen  in  Feuer.  Ofen  1  steht  fertig  in 
Reserve;  Ofen  VI  ist  auch  soweit  fertiggestellt,  um, 
wenn  nöthig,  in  Betrieb  genommen  werden  zn  können. 
In  Hochfeld  sind  wahrend  des  ganzen  Juhres  2  Oefen 
ununterbrochen  in  Betrieb  gewesen;  der  dritte  <»t'cn 
kam  Anfang  October  1900  wegen  Reparatur-Bedürftig- 
keit aufser  Betrieb,  ist  jedoch  wieder  soweit  vorge- 
richtet, um,  wenn  nöthig,  in  Betrieb  gesetzt  werden 
zu  können.  An  Ensen,  Kalksteinen  und  Koks  wurden 
in  Sunima  1041836  t  verschmolzen.  Ein  weiterer 
Thcil  der  beschlossenen  Neuanlagen  der  Giefserei- 
Anlaire  die  Verlängerung  der  Röhrengiefserei  III 
«•iiiM-hl.  ( 'upolofenanlage,  die  Abstecherei  mit  Putz- 
schuppen,  das  Theerhullengebäude  mit  innerer  Einrich- 
tung, die.  Schreinerei,  die  Verlängerung  der  Strohseil- 
spinnerei, die  Reparaturwerkstätte  —  ist  soweit  fertig- 
gestellt, dafs  der  Betrieb  in  den  neu  errichteten 
Anlagen  aufgenommen  werden  konnte." 

Der  Bruttogewinn  beträgt  4533569,41  .  Bezüglich 
Verwendung  dieses  Gewinnes  wird  vorgeschlagen:  für 


Abschreibungen  865000  t«,  für  statutarische  Rücklaff* 
[  zum  Reservefonds  5  %  -  183428.50  M,  für  4  Divi- 
dende von  10200000^  Actienkapital  =  408000  .M.  fir 
statutarische  Tantieme  des  Aufsichtsraths  4  0  •  von 
3  077  140,91  Jf  -  123  085,64  Tür  28' i  " ,  Snper- 
dividende  von  10200000.  *  Actienkapital  =  2907000, * 
zu  verwenden  und  den  Restbetrag  von  47055.27.4' 
auf  neue  Rechnung  vorzutragen.  Der  Gewinn  '1er 
Bcrgbau-Actiengcsellschaft  Pluto  soll  wie  folgt  vtr 
wendet  werden:  Aus  dem  Nettogewinn  von  1845  439.1H  > 
werden  dem  Pensionsfonds  100000  dem  t'onte  für 
I  gemeinnützige  Zwecke  15000  *M  zugeführt  und  dei 
Rest  von  1 730439,18  ,M  bleibt  für  Abschreibungen 


Vereinigte  Königs-  and  Laurahutle. 

Die  Einleitung  des  Berichts  über  das  Ges<  haftv 
jähr  1900,01  lautet:  „Die  gegen  Ende  des  Vorjahre» 
hervortretende  Stockung  im  Geschäftsgange  der  deutschen 
Eisenwerke,  welche  theils  durch  Speculation  in  der 
zweiten  Hand,  theils  durch  politische  Verhältnisse 
veranlagt  war,  hat  sich  im  Jahre  1900/01  zu  einem 
heftigen  Niedergange  des  gesammten  Gewerbes  ver 
schärft.  Die  überraschenden,  traurigen  Vorkommnisse, 
welche  im  Wirtschaftsleben  zu  beklagen  waren,  er- 
zeugten im  Lande  vielfach  Mifstrauen,  und  die  Hoff- 
nung auf  eine  baldige  Gesundnng  des  Markte»,  welche 
nach  Räumung  der  überfüllten  Bestaudslager  de> 
Handels  berechtigt  gewesen  wäre,  erwies  sich  »> 
trügerisch,  um  so  mehr  als  die  Unsicherheit,  weide 
bezüglich  der  Erneuerung  der  deutschen  Handel» 
vertrage  zu  Tage  trat,  den  Unternehmungsgeist  in  «Irr 

f;esammten  deutschen  Industrie  lähmte  und  so  die  Bau 
ust  allgemein  einengte.  Hierdurch  wurde  der  Eisen 
verbrauch  im  Inlande  naturgemäfs  verringert.  An 
gesiebt*  dieses  Umschwunges  vermieden  wir  im  ab- 
gelaufenen Geschäftsjahre  die  Erneuerung  der  bis  dah.n 
regelmässig  gethätigten  Schlüsse  wegen  Ankaufs  von 
Roheisen  und  Halhzeugmatcrial  für  unsere  Hütten  und 
es  genügte  demnach  eine  nur  sehr  mäl'sige  Beschräukanc 
unseres  eigenen  Betriebes,  um  der  verminderten  Nach- 
frage Rechnung  zu  tragen  und  eine  gröfsere  uner 
wünschte  Vermehrung  (Ter  Roheisen-  und  Halbzeug 
Bestände  auf  unseren  Werken  zu  verhindern.  Unsere 
1  Roheisenproduction  blieb  nahezu  auf  «1er  Höhe  dr> 
Vorjahres.  Auch  der  Absatz  an  fertigem  Walzeisen 
konnte  ziemlich  lebhaft  erhalten  werden  infolge  der 
Reichhaltigkeit  unseres  Walzprogramms.  Derselbe 
ermäfsigt  "sich  gegen  das  Vorjahr  nur  um  etwa  3  V. 
Demgemäfs  blieben  unsere  Walzwerke  im  ganzen  ziem- 
lich regelmäfsig  im  Betriebe,  abgesehen  von  einigen 
Reparaturen  an  den  Maschinen,  welche  nothweadig 
wurden,  und  abgesehen  von  einzelnen  Specialititen. 
in  welchen  der  Absatz  stärker  zurückblieb.  Die  pe- 
sammte  Walzeisenerzeugung  eruiäfsigte  sich  gegen  Ja* 
Vorjahr  um  etwa  ü  «Vo.  Allerdings  sank  die  Summe 
der  sclilufsmäfsig  in  Auftrag  befindlichen  Arbeitsmenge 
im  Laufe  des  Jahres  unverhältnifsm&Tsig  stärker  als 
die  uns  laufend  in  kleineren,  freien  Aufträgen  rege!- 
mäfsige  zufliefsende  Beschäftigung.  Dabei  ist  jedoch 
zu  beachten,  dafs  wir  bei  den  zurückgegangenen  Preisen 
alle  Veranlassung  hatten,  lange  Contracte  über  da* 
dringendste  Arbeitsbedürfnifs  hinaus  zu  vermeiden, 
um  uns  etwa  später  eintretende  Prcisanfbesserongen 
möglichst  bald  zu  nutze  machen  zu  können.  Buer' 
demnach  der  Beschäftigungsgrad  unserer  Werke  ini 
ganzen  ein  erträglicher,  so  war  der  Rückgang  in  den 
Preisen  ein  aufserordentlich  starker.  Derselbe  Ixtrai 
alle  Sorten  von  Handels*  aare  einschliefslich  Rohren. 
Der  Erlös  für  Handelseisen  im  Inlande  betrug  bei- 
spielsweise im  Juli  v.  J.  186,45  M  f.  d.  Tonne,  irr 
Juni  d.  J.  nur  uoch  123.55  und  für  Bleche  dimal* 
202,20  diesmal  nur  noch  152,68  f.  d.  Tenne. 
Diese  Rückgänge  waren  um  so  empfindlicher,  als  ihnen 
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hohe  Selbstkosten  bei  gestiegenen  Lohnsätzen  und  hohen 
Materialpreisen  gegenüberstanden.  Nur  das  Eisenbahn- 
material hielt  sich  preislich  ungefähr  auf  der  vorjährigen 
Höhe;  dasselbe  war  aber  auch  an  der  Preisaufbesserung 
in  den  letzten  Jahren  nicht  betheiligt.  Die  Werkstätten 
waren  das  ganze  Jahr  hindurch  in  lebhaftem  Betriebe. 
Sie  vermehrten  ihren  Umsatz,  hatten  aber  gleichfalls 
unter  hohen  Selbstkosten  und  ermäßigten  Verkaufs- 
preisen zu  leiden.14 

Die  Produetion  der  Werke  betrag  an  Steinkohlen 
[einschl.  MiIowitzgrube)2462862t,  an  Eisenerzen 72576t, 
an  Roheisen  197485  t,  an  Gufswaaren  11560  t,  an 
100  "/oigem  Cemcntkupfer  1  117  t,  an  Walzeiscn  aller  Art 
177476  t  an  gewalzten  Rohren  10226  t.  Es  förderten 
die  oberschlesischen  Gruben  an  Eisenerzen  20814  t,  an 
Kalksteinen,  Dolomit  und  gebranntein  Kalk  200514  t, 
die  Bergfrei  he  itgr  übe  an  Magneteisensteinen  34663  t, 
die  Eisenerzförderungen  in  Rursland  an  Thoneisen- 
steinen 15  351  t,  die  sonstigen  Förderungen  im  Aus- 
lande an  verschiedenen  Erzen  1 748  t.  Von  den  auf 
den  schlesischen  Hütten  vorhandenen  11  Hochöfen 
waren  7  ununterbrochen,  1  Ofen  10*/;  Wochen  im 
Betriebe  und  erzeugten  in  dieser  Zeit  von .  zusammen 
375"  i  Wochen  167  &53  t  Roheisen  aller  Art,  Von  den 
Katharinahütter  Hochöfen  war  Ofen  1  voll  im  Betriebe 
und  lieferte  in  dieser  Zeit  29646  t.  Aufserdem  wurden 
in  Blachownia  187  t  Ruheisen  dargestellt.  Die  Kupfer- 
Ettractionsanstalt  in  Königshütte  lieferte  an  Purple  ore 
35322  t,  an  100  Poigern  Uementknpfer  1117  t  ab.  An 
(iufswaaren  verschiedener  Art  wurden  auf  unseren 
Hütten,  zum  größeren  Theil  für  den  eigenen  Bedarf, 
11560  t  dargestellt.  Die  Erzeugung  an  Walzwaaren 
»Her  Art  in  Eisen  und  Stahl,  z.  B.  grobem  und  feinem 
Handelseisen,  Formeisen,  Trägern,  Gruben-  und  Klein- 
bahnschienen. Laschen  und  Unterlagsplatten,  groben 
nnd  feinen  Blei  ben,  Eisenbahnschienen,  Schwellen  und 
Radreifen  hrzifferte  sich  insgesammt  auf  177476  t. 
Die  Rohrwalzwerke  in  Laura-  und  Katharinahütte 
«teilten  an  Röhren  verschiedener  Art  10226  t  her. 
I'nsere  Constructions-  und  Verfeinerungswerkstätten 
waren  das  ganze  Jahr  hindurch  lebhaft  beschäftigt 
und  erhöhten  ihren  Umsatz  gegen  das  Vorjahr  um  9  °/o. 
Die  Räder-  und  Weichenfabrik  in  Königshütte  lieferte 
für  Staats-  und  Privatbahnen,  zum  Theil  auch  für  die 
eigenen  Werke,  normale  und  schmalspurige  Radsätze 
nnd  Weichen.  Radgestelle,  Dreh-  und  Gleitstiihle, 
Zongenkloben,  Herzstücke,  Weicbenblöcke,  Strecken- 
gestelle, Schrauben-  und  Sicherheitskupplungen,  Kupp- 
lungsspindeln, Znghaken,  Buffer  nnd  Bunertheile,  sowie 
sonstige  \V  agentheile.  Die  Waggonfabrik  lieferte 
Kohlen-,  Kalkdeckel-  und  andere  Güterwagen,  Kesscl- 
und  Biertransportwagen  für  Hauptbahnen,  Wagen  für 
srhmalspurige  Bahnen  u.  a.  ab.  I)ie  Brückenbauunstalt 
ebendaselbst  stellte  eiserne  Ueberbauten,  Gebäude-, 
Darb-  und  Schachtconstructionen  her.  Die  Eintracht- 
hütte brachte  aus  ihrer  Kesselschmiede  und  Werkstatt 
Arbeiten  im  Gewicht  von  2353  t,  die  Verzinkerei  in 
Laarahütte  solche  im  Gewicht  von  1876  t  heraus. 

Auf  den  Werken  der  Gesellschaft  waren  an  Be- 
amten, Unterbeamten,  Meistern  und  Arbeitern  im  letzten 
Jahre  beschäftigt:  auf  den  Kohlengruben  7390  Personen, 
auf  den  Erzförderungen  und  Steinbrüchen  737,  auf  den 
srhlesischen  Hütten  9629,  uuf  den  russischen  Werken 
2521  Personen,  zusammen  20277  Persouen,  darunter 
1424  weibliche  und  132H  jugendliche  und  Invaliden, 
d.i.  im  ganzen  1160  Personen  mehr  als  im  Vorjahre. 
An  Arbeitslöhnen  wurden  im  letzten  Jahre  bezahlt: 
17  477528,45  .«,  d.  i.  1  013959,37  H  mehr  als  im  Vor- 
jahre. Der  durchschnittliche  Jahresvcrdirnst  im  In- 
land« betrug:  bei  den  männlichen  Arbeitern  1012.^, 
bei  den  weihlichen  Arbeitern  339  t#,  bei  den  jugend- 
lichen Arbeitern  und  Invaliden  417  .«.  Zu  Gunsten 
der  Arbeiter  wurden  aufgewendet:  Jahresbeiträge  an 


die  Arbeiter- Kranken-  und  Pensions-Kassen  684303  ..«, 
Beiträge  zur  Invalidität«-  und  Alters -Versicherung 
105227  f«,  Beiträge  an  die  Berufsgenossenschaften 
346.212  vÄ,  außerordentliche  Unterstützungen  aus  dem 
Fonds  für  hilfsbedürftige  Arbeiter  51 223  .«.  Diesem 
Fonds  ist  aus  dem  Reingewinn  des  vorigen  Jahres 
eine  besondere  Zuwendung  von  300  000  ,4  gemacht 
worden.  Unterstützungen  nei  Unfällen  aus  Betriebs- 
mitteln 19576.«,  Brennmaterial  zur  freien  Feuerung 
272,033  •  für  Bildung»-  und  gesellige  Zwecke  und 
zur  Erholung  63102.*,  Geschenke  für  25iährige 
Dienstzeit  10019  c«,  Zuwendungen  an  Waisenhäuser, 
Kirchen  u.  a.,  sowie  Ausgaben  zum  Bau  und  zur  Unter- 
haltung   von    Badeanstalten    266530  «.«,  zusammen 

I  818225  ■  «,  gegen  das  Vorjahr  321 204  ..*  mehr.  Für 
den  Bau  und  die  Unterhaltung  unserer  Arbeiter- Wohn- 
nnd  Schlafhäuser  wurden  im  abgelaufenen  Jahre 
419  498,*  verausgabt,  an  Steuern  nnd  Abgaben  ver- 
schiedener Art  zahlten  wir  im  letzten  Jahre  859878  .*, 
d.  i.  52  705  tW  mehr  als  im  Vorjahre.  Die  im  Interesse 
der  Beamten  an  die  Pensionskassen  geleisteten  Jahres- 
zuschüsse  beliefen  sich  auf  110  339  .«. 

An  fertigen  Walzwaaren  aller  Art  in  Eisen  und 
Stahl  wurden  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  141571  t 
|  verkauft.  Hierzu  treten  an  geringerer  und  Ausschufs- 
Waare  noch  484  t,  so  dafs  an  Fertigeisen  insgesammt 
142055  t  zum  Verkauf  gelangten.  Die  Bruttoeinahine 
hierfür,  sowie  für  die  ferner  verkauften  1815600  t 
Steinkohlen,  3983  t  Roheisen.  2580  t  Gufswaaren, 
9938  t  Rohre,  ferner  für  Fabricate  unserer  Construc- 
tionswerkstärten,  für  Nebenproducte  verschiedener  Art 
u.  a.  betrug  im  ganzen  59046082,*'  d.  i.  1963688  .* 
mehr  als  im  Vorjahre.  An  dieser  Einnahme  sind  die 
rufsischen  Werke  mit  4267957  Rubeln  betheiligt.  An 
festen  Aufträgen  wurden  in  das  neue  Geschäftsjahr 
hinüber  genommen :   für  die  schlesischen  Hütten  für 

II  272900  **,  für  die  Katharinahütte  für  686300  Rubel. 

Vom  Bruttogewinn  von  8  730841.45.«  sind  zu 
kürzen  auf  Abschreibungen  vom  Werthe  der  Werks- 

!  anlagen,  und  zwar  ordentliche  2500652,73  Jf,  außer- 
ordentliche 1500  000  Jf,  so  dafs  sich  ein  Reingewinn 
von  4  730188,72.*  ergiebt.  Hiervon  wird  als  „Del- 
crederefonds"  eine  Rücklage  für  etwaige  Ausfälle  bei 

'  den  Forderungen  in  Rußland  mit  Rücksicht  auf 
die  außerordentlichen  Zeitverhältnisse  abzusetzen  sein 
von  500000  .«.  Von  dem  verbleibenden  Reingewinn 
entfallen  5  "/o  als  Tantieme  auf  den  Vorstand  und  die 
Gescllsehaftsbeauiten  =  211509,44.«.  Alsdann  er- 
halten die  Actionäre  4  °,i>  des  Grundkapitals  als  Ge- 
winnanteil =  1080000,*,  verbleiben  2938679,28  ,«. 

i  Davon  stehen  5  ",«  als  Tantieme  dem  Aufsichtsrath 
-  146  9.33,96  .*  zu,  Rest  deB  Gewinnes  2  791  745,32  ,.*, 
hierzu  Vortrag  aus  dem  Vorjahre  -—  100  633.32  J/.  so 
dafs  verfügbar  sind  2892  378,64.«,  ab  10  >  weiterer 
Gewinnanteile  2700 000,*,  bleiben  übrig  192378,64-*. 
Hiervon  ab  90 400  c*  zur  Verwendung  für  Wohl- 
thütigkeitsanstalten  und  zu  Wohlfahrtszwecken  und 
101  978,64  .*  auf  neue  Rechnung. 


The  Crucible  Steel  Company  of  Amerika. 

Die  Gesellschaft,  die  ein  Acticnkapital  von  25  Mil- 
lionen $  Vorzugsaktien  und  25  Millionen  $  gewöhnliche 
Actien  besitzt,  hat  in  dem  am  31.  August  abgeschlossenen 
Geschäftsjahr  einen  Reingewinn  von  3490  438  $  er- 
zielt und  daraus  eine  Dividende  von  1750  000  $  in 
1  Theilzahlungen  von  1*/«  °>,  also  im  ganzen  7  "/«  auf 
die  Vorzugsactien  vertheilt.  Die  Gesellschaft  hat  den 
Bau  von  3  großen  Hochöfen  am  Monongnhela-Fluß 
und  einer  Martinanlage  von  zwölf  50-t-Oefen  nebst 
Blockwalzeu  begonnen,  um  sich  im  Bezug  von  Roh- 
material unabhängig  zu  machen. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Aenderungen  Im  Mltglieder-Venselchuifs. 

Adämtner,   Heinrich,   diplom.    Ingenieur,  Mannheim, 

Rheindammstr.  17. 
(Jochlorin*,   Franz.   Hütteningenieur.   Lehrer  nn  der 

Königl.  höheren   Maschinenbauschule,  Breslau  IX, 

Thiergartenstr.  11. 
IHrling,  Gustar,  Montanteehnisches  Bureau,  Wien  III.1 52, 

Marxergasse  7. 
(ingler,  K.,  Ingenieur,  Zürich,  Bergstr.  18. 
Hfifinghoff,    Wtlh.,    Betriebsingenieur    des  (Jrefclder 

Stahlwerks,  Aet-Gcs.,  Crefeld,  Lehmheide  1. 
Ilonigmanv,  Ernst,  per  Adr.  August  Blumenthal,  Rue 

de»  Beggardes  6,  Antwerpen. 
Kohlleppel,  Rieh.,  Ingenieur  der  Donnersmarckhütt«, 

Zahrze,  0.-8.,  Olückaufstr.  28. 
K»Il,  IL,  Technischer  Leiter  der  Düsseldorfer  Krahn- 

bauKesellschaft,  C.  W.  Liehe,  m.  b.  H.,  Düsseldorf, 

Duisburgerstr.  103. 


Kröll,  Rud.,  Ingenieur,  Berlin,  Marienstr.  24a. 
Loewende,  C,  Stahlwerkschef.  Warschan,  Nowo  Wie 
joka  20. 

Lubowsku,  Heinrich,  Cölner  Emaillirwerk,  Cüln-Ehrn 

feld,  Ottostrafse. 
ton  Rosenberg-Gruezczgnskg,  Ingenieur,  Berlin  W.  30. 

Grnnewaldstr.  39. 
Stopper,  Otto  E„  Ingenieur,  Mariupol,  Sndrufsland. 
Toldt,  Friedr.,  Ingenieur,  Graz,  Steiermark,  Kloster 

wiesgasse  B*>. 
Torkar,  Franz,  Oberingenieur,  Kapfenherg,  Steierl»«*. 

Neue  Mitglieder: 

Kipper,  technischer  Director  der  Waggonfabrik.  Act 

Ges.,  Uerdingen. 
Schlesinger,  Adolf,  Fabrikbesitzer,  Werdohl  i.  W. 
Strecker,  Arnold,  Procurist  der  Firma  K.  TUlmaon- 

&  Co.,  Petersburg,  Baku,  Südrufsland. 
Wendel.  Valentin,  Director  der  Firma  G.  Schiele  &  Co.. 

Frankfurt  a.  M.,  Bockenheim. 

Verslorben: 
Cohnheim,  Richard,  Hamburg. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 


Die  nächste  Hauptversammlung  findet  am  Sonntag,   den  1.  December  1901, 
Nachmittags  2  Uhr  im  Theater-  und  (  oncerthaus  zu  Gleiwitz  statt. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mittheilnngen. 

2.  Vortrag  des  Hrn.  Generaldirektor  G  ran  -  Kratzwieck ;  Herstellung  von  Ulefvreleisen  und  4er 
Glefsereleisenbetricb  im  Allgemeinen. 

3.  Referat  des  Hrn.  Geh.  Bergrath  Professor  Dr.  H.  Wedd  i  ng  -  Berlin:   Ueber  den  Congref*  I« 
Budapest,  das  Mderochemisehe  Laboratorinm  und  die  Reise  aas  Eiserne  Thor. 

4.  Vortrag  des  Hrn.  (ieneraldirector  E.  Holz-  Berlin :  Resultate  des  Talbot-Verfahren»  rerglickfi 
mit  denen  des  combinirten  BesBemer-Martinprocesses. 

5.  Vortrag  des  Hrn.  Director  B  n  r  k  h  ar  d  t-  Gleiwitz :    Fortschritte   iu  der   Anwendung  t«i 
Dampfnberhltzung. 


Die  auf  den  H.  December  d.  J.  angekündigte 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

ist  bis  auf  Weiteres  versohoboil  worden. 


Die  Geschäftsführutig. 
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21.  Jahrgang. 


Der  Deutsche  Handelstag  und  die  industriellen  Interessen. 


\n(  die  verschiedenen  in  der  Presse  und 
,  ^  in  Handelsvertretungen  erhobenen  Be- 
schwerden über  das  geschäftliche  Ver- 
fahren in  der  Vollversammlung  des 
Deutschen  Handelstags  am  30.  September  hat 
dessen  Geschäftsführung  in  der  von  ihr  heraus- 
gegebenen Zeitschrift  „Handel  und  Gewerbe" 
Seite  2  und  27  sich  vertheidigt.  Neuerdings  ist 
auch  das  Protokoll  der  betreffenden  Sitzung 
versandt  und  mit  Hülfe  desselben  können  wir 
den  Gegenstand  endlich  etwas  genauer  beleuchten, 
als  bis  dabin  auf  Grund  der  nicht  fiberall  genauen 
und  ausreichenden  Prefsnotizen  möglich  war. 

Die  Geschäftsführung  des  Handelstags  ver- 
theidigt sieb  gegen  den  Vorwurf,  „dafs  unzu- 
lässigerweise nach  der  Abstimmung  über  den  mit 
Majorität  angenommenen  Antrag  von  Ptister- 
München  auch  noch  über  den  Antrag  des  Aus- 
schusses abgestimmt  worden  sei",  wie  folgt: 

„Ganz  abgesehen  davon,  ob  überhaupt  im 
vorliegenden  Fall  parlamentarische  Regeln 
verletzt  sind,  ist  jener  Vorwurf  nicht  als  stich- 
haltig anzuerkennen.  Ccber  das  Verfahren  in 
der  Vollversammlung  des  Deutschen  Handels- 
tags  entscheidet  allein  die  Satzung  des 
Deutschen  Handelstags,  seine  Ge- 
schäftsordnung und  die  Vollversamm- 
lung selbst.  Parlamentarische  Kegeln  gelten 
in  ihr  nur  soweit,  als  die  Voll  Versamm- 
lung es  für  richtig  hält.  Von  ihnen 
abzuweichen,  kann  in  manchen  Fällen  zweck- 
mässig sein,  was  seine  innere  Begründung 
darin  findet,  dafs  die  Beschlüsse  des  Parla- 
ments in  der  Regel  den  —  häufig  zu  gesetz- 
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geberischen  Thaten  führenden  —  Willen, 
diejenigen  des  Deutschen  Handelstags  in  der 
Regel  die  Ansicht  der  Versammlung  fest- 
stellen sollen." 

Zum  Beleg  für  diese  von  parlamentarischen 
Fesseln  nicht  gebundene  Gewalt  des  Präsidiums 
wird  ein  Ausspruch  des  früheren  Präsidenten 
Delbrück  aus  188«»  angeführt,  der  da  lautet: 
„Ks  kommt  uns  darauf  an,  womöglich  die 
Meinungen,  welche  hier  herrschen,  in  allen 
verschiedenen  Nüancirungen  festzustellen.  Wir 
haben  doshalb  häufig  anders  abgestimmt,  als 
es  in  parlamentarischen  Versammlungen  zu 
geschehen  pflegt." 
Unseres  Dafürhaltens  sollten  bei  einer  Cor- 
poration,  die  für  ihre  Verhandlungen  eine  so 
souveräne  Autorität  in  Anspruch  nimmt,  bezüg- 
lich der  Kapitalfragen  „Wille"  und  „Ansichten" 
nicht  soweit  in  Widerspruch  treten  dürfen,  dafs 
ein  Boschluis,  der  20  Minuten  vorher  mit  ab- 
soluter Majorität  gefafst  war,  sofort  mit  noch 
gröfserer  Majorität  über  den  Haufen  geworfen 
und  in  sein  Gegentheil  verkehrt  werden  kann. 
Aber  wir  wollen  einmal  annehmen,  dafs  es  für 
eine  Versammlung,  die  doch  nur  zu  begutachten 
und  nicht  zu  beschließen  hat,  gelegentlich 
von  Interesse  sein  kann,  festzustellen,  wie  sich 
die  Mitglieder  zu  allen  vorliegenden  Anträgen 
verhalten,  also  gewisserniafsen  die  Interessenten 
zu  zählen ,  statt  ihre  Gründe  zu  wägen  — 
jedenfalls  wäre  es  nöthig  gewesen,  da  über  den 
Modus  der  Abstimmung  weitläufig  debattirt  worden 
war,  dafs  es  vor  der  ersten  Abstimmung 
hätte  ausgesprochen  werden  müssen,  wenu  von 

1 


Digitized  by  Google 


I.  December  1901 


den  parlamentarischen  Regeln  wieder  abgewichen 
werden  sollte.  Dafs  aber  erst,  nachdem  —  für 
den  Ausschufs  offenbar  sehr  unerwartet  —  der  ! 
Antrag  Ptister,  der  dem  Antrag  der  rhei- 
nisch-westfälischen Handelskammern 
sehr  viel  naher  stand  als  dem  des  Aus- 
schusses, die  absolute  Majorität  erlangt  hatte, 
der  Ausschufs  sich  auf  die  Praxis  seines  früheren 
Präsidenten  Delbrück  besann,  die  Versammlung 
in  ihrer  Majorität  dem  zustimmte  und  der  Herr 
Präsident  die  von  ihm  bereits  verkündigte  An- 
nahme des  Antrages  Ptister  stillschweigend  über- 
bieten liefs  das  war  ein  Verfahren,  welches 
im  mindesten  abnorm  genannt  zu  werden  ver- 
dient und  beweist,  wie  fest  der  „Aasschiifs" 
seine  Leute  und  die  Majorität  in  der  Hand  hat. 

Dazu  mufs  bemerkt  werden,  dafs  es  gerade 
derartige  „Abnormitäten"  in  der  Handhabung 
der  Statuten  und  der  Präsidialgewalt  waren, 
welche  zur  Zeit  des  verstorbenen  Hrn.  Delbrück 
eine  Reihe  von  Handelskammern  die  Zugehörig- 
keit zum  Handelstag  als  nicht  mehr  erträglich 
empfinden  und  der  Industrie  die  Begründung  des 
Central  verbände»  deutscher  Industrieller 
zum  Schutz  ihrer  Interessen  gegen  die  Nüan- 
cirungen  des  Handelstags  angezeigt  erscheinen 
liefs.  Wenn  dieselben  im  Laufe  der  Jahre  wieder 
eingetreten  sind,  so  geschah  das  nicht  etwa  im 
Gefühle  der  Schutz-  und  Vertretungsbedürftigkeii. 
sondern  auf  mehrfache  und  dringende  Anregung 
des  Handelstages  und  um  den  Anschein  zu  ver- 
meiden, als  ob  zwischen  Industrie  und  effectivem 
Waarenhandel  einerseits  und  dem  Handelstag 
andererseits  gar  keine  Interessengemeinschaft 
mehr  vorhanden  sei,  aber  auch  um  Uebergriffen 
begegnen  zu  können.  Im  vorliegenden  Kall  ist  der 
Gedanke  aber  doch  gewifs  schwer  abzuweisen, 
dafs,  wenn  der  Antrag  des  Ausschusses  an  erster 
Stelle  mit  22N  Stimmen  gegen  den  Bochumer  mit 
t>5  Stimmen  angenommen  worden  wäre,  die  parla- 
mentarische „Nüance"  einer  zweiten  Majorität  | 
schwerlich  mehr  beliebt  worden  wäre. 

Auf  den  zweiton  Vorwurf,  dafs  „durch  die 
Annahme  des  Aussc.  hu  f  sau  träges,  die 
gegen  den  Protest  von  34  Handels- 
kammern erfolgt  sei,  der  H  a  n  d  e  1  s  t  a  g 
sich  als  I  ii  d u s tr ie gegn  er  erwiesen  habe, 
während  jene  Handelskammern  (Bochum 
und  Genossen)  die  Ansicht  der  ganzen 
deutschen  Industrie  zum  Ausdr  n  c  k 
g  e  b  r  a  c  h  t  hätten,  wird  erwidert ,  dafs  es 
nicht  34  Handelskammern,  sondern  nur  1H  Han- 
delskammern und  Vereine  gewesen  seien ,  die 
sich  gegen  den  Ausschufs  ausgesprochen  hätten. 

Das  ist  nach  dem  uns  erst  am  25.  October 
H»Ul  zugegangenen  Protokoll  formell  zutreffend, 
es  waren  nicht  34  Handelskammern,  sondern  nur 
34  Stimmen  von  Handelskammern  und  Vereinen, 
welche  den  228  Stimmen  für  den  Ausschufs- 
antrag  entgegenstanden,  der  Irrthum  beruht  auf 


einem  offenbaren  Schreibfehler  eines  bereits  an 
1.  October  ausgegebenen  Prefsberichtes.  Dieser 
Irrthum  ist  ebenso  verzeihlich,  wie  sachlich  un- 
erheblich und  seine  t'orrectur  ist  für  unser»- 
Beweisführung  geradezu  vorteilhaft.  Sacbbxb 
begreiflich  war  er,  weil  das  Protokoll  in  der 
Abstimmnngsliste  zeigt,  dafs  aufs  er  jenen  lti 
Handelskammern  und  Vereinen  noch  '2r>  der 
erschienenen  Corporationen  nicht  mehr  mit- 
gestimint  haben.  Das  konnte  der  Reporter 
nicht  wissen.  Jedenfalls  ist  da*  „Gesammt- 
ergebnifs*",  wie  es  die  A  b s  t  im  m  u ngs  1  ist? 
aufweist,  wonach  für  den  Ausschufsantrag  22«. 
gegen  denselben  keine,  und  nur  lb"  Corpora- 
tionen  mit  34  Stimmen  sich  nur  der  Stimme  ent- 
halten haben,  weder  den  Thatsachen,  muh 
den  eigenen  Angaben  auf  Seite  HS  de* 
Protokolls  entsprechend.  Dort  wird  ausdrück- 
lich anerkannt,  dafs  34  Stimmen  sich  meist 
unter  Protesterklärung  der  Stimme 
enthalten  haben!  Gleichzeitig  freilich  wird 
nnbegreiflicherweise  hinzugesetzt,  dafs  „mit 
Nein  niemand1*  gestimmt  habe !  Gegen- 
über dieser  haarspaltenden  ,,  Nuance1"  überlassen 
wir  es  jedem,  der  Lust  und  Zeit  dazu  hat, 
darüber  nachzudenken,  wie  sich  das  Votum 
„nein"  von  dem  Votum  „ich  protestire-  in 
diesem  Kalle  unterscheidet,  bezw.  welches  di*- 
schärfere  Verurteilung  enthält,  und  ob  da? 
Behauptung  vertretbar  ist,  dafs  gegen  den 
Ausschufsantrag  keine  Stimme  abgegeben  sei. 

Nun  aber  hatten  wir  für  unsere  Behauptung, 
„dafs     der    Handelstag    heute  eben- 
sowenig wie  vor  23  Jahren  ein  Recht 
habe  und  berufen  sei,  als  Interessen- 
vertretung   auch    der    deutschen    1  n- 
il  nstrie  angeschc  n  zu  werden,"  nur  gesagt: 
„Die    Beschlüsse,    des    Central  Verbandes 
deutscher   Industrieller   und   die   der  Eisen- 
industrie  haben   sich   ebenso  wie  die  Kund- 
gebungen der  zu  Essen  vereinigten  Handels- 
kammern   in    einem    sehr    bedeutenden  und 
grundsätzlichen    Gegensatz    gegenüber  dem 
Votum  des  Ausschusses  des  Deutschen  Handels- 
tags befunden. u 
Kür  diese  Behauptung  giebt   es  doch  gar 
keinen  durchschlagenderen  Beweis  als  die  That- 
sache,  dafs  von  260  Stimmen  228  sich  für  den 
Freihandel  erklärten,  der  durch  Annahme  des 
Aussehufsantrages  mit  überwältigender  Majorität 
abermals  feierlich  zum  Leitmotiv  des  Handels- 
tages proklnmirt  wurde,  und  dafs  gegen  diene«, 
mit  den   industriellen  Interessen  Deutschlands 
unvereinbare  Princip  nur  34  Stimmen  daseiet 
einzutreten  den  Muth  hatten.     Das  aber  war 
das,  was  wir  beweisen  wollten,  denn  dies  Votum 
des  Handelstages   über,  das  Zolltarifgesetz  i>' 
in  der  That  ein  offensichtlicher,  erneuter  Vor- 
st ols  zu  Gunsten  des  Kreihandels,   der  ja  in 
dem  Abschluß  der  Handelsverträge  von 
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einen  Sieg  erfochten  hatte,  indem  der  Zoll  auf 
(ietreide  von  5  auf  3,50  Jt  ermäfsigt  wurde, 
nachdem  schon  vorher  der  von  Bismarck  ge- 
forderte Satz  von  6  anf  5  M-  herabgedrückt 
worden  war.  Bismarck  hat  bekanntlich  diese  Er- 
mässigung der  Getreidezölle,  über  welche  die 
Seestädte  und  der  Freihandel  jubelten,  für  einen 
schweren  Fehler  erklärt,  und  da  er  selbst 
den  Satz  von  6  -  H  für  Roggen  und  Weizen  s.  Zt. 
gefordert,  würde  er  heute  selbst  den  Minimal- 
zoll  von  5  und  5,50  für  Roggen,  Weizen 
und  Hafer  keinenfalls  zu  hoch  finden. 

Der  Handelstagsansschufs  dagegen  präcisirt 
in  der  zum  Besehlufs  erhobenen  Resolution 
seine  Bedenken  gegen  den  Zolltarif  wie  folgt: 

„Sie  (d.  h.  die  bedenken)  beruhen  darauf, 
dafs  eine  solche  Zollerhöhung  als  schweres 
Hindernifs  für  den  Abschlufs  von  Handels-  i 
vertragen  zu  betrachten  ist,  dafs  die  weite-  | 
sten  nnd  namentlich  die  minder  bemittelten 
Kreise  der  Bevölkerung  durch  eine  Ver-  i 
thenerung  der  Lebensmittel  betroffen  | 
werden,  dafs  hieraus  eine  Schwächung  der 
Kaufkraft  für  industrielle  Erzengnisse  ent- 
steht, und  dafs  eine  durch  jene  Vertheuerung 
hervorgerufene  Steigerung  der  Arbeits- 
löhne den  Wettbewerb  der  Deutschen  mit 
der  ausländischen  Gewerbethätigkeit  erschweren 
würde.  Im  Interesse  einer  gesunden  Aus- 
gestaltung unserer  Zollpolitik  und  der  Fort- 
führung unserer  segensreichen  bisherigen 
Handelsvertragspolitik  spricht  der  Deutsche 
Handelstag  den  dringenden  Wunsch 
aus,  dafs  die  Lebensmittelzölle  des 
Tarifentwurfs  eine  wesentliche  Er- 
mäßigung erfahren." 

Nun  enthält  aber  der  Entwurf  sonderbarer- 
weise überhaupt  gar  keine  Zollsätze, 
welche  die  Regierung  von  der  Einfuhr  aus 
den  Vertragsstaaten  erheben  will,  sondern 
nur  Kampfzölle,  mit  denen  die  Einfuhr  ans  den- 
jenigen Staaten  bis  zur  Prohibition  belastet 
werden  soU,  die  sich  mit  uns  über  verständige 
Zollsätze  und  ehrliche  Verträge  nicht 
einigen  wollen.  Wir  haben  das  Bedürfnifs 
and  den  gerechtfertigten  Wunsch,  die  Zölle,  die 
wir  dem  Auslande  bezahlen,  und  die  es  uns 
bezahlen  mufs,  für  längere  Zeit  soweit  festzu- 
legen, dafs  nicht  durch  einseitige  willkürliche 
Veränderungen  derselben  plötzliche  Schwankungen 
in  die  Preise  getragen  werden  können,  die  unseren 
Finanzen,  unserem  Waarenhandel,  unserer  Pro- 
duetion  und  dem  Consum  gleich  nachtheilig  sind. 
Wer  uns  derartige  Verträge  nicht  zugestehen 
will,  demgegenüber  müssen  und  wollen  wir  die  im 
Zolltarifentwurf  aufgeführten  Sätze  als  Kampf- 
zölle solange  anwenden,  bis  wir  die  nöthige 
Festigkeit  und  Regelmäfsigkeit  im  Handel  und 
Verkehr  auch  mit  diesen  Völkern  erzielt  haben 


würden.  Das  ist  der  Sinn  des  Gesetzentwurfs 
und  des  Zolltarifs.  Von  positiven  Zollsätzen, 
die  für  unsere  künftigen  Handelsverträge  in 
Aussicht  genommen  sind,  ist  (abgesehen  von  den 
allgemein  angefochtenen  Minimalsätzen  für  (ie- 
treide) in  dem  Entwurf  gar  nicht  die  Rede,  und 
kann  nicht  die  Rede  sein.  Unsere  Regierung 
kann  solche  gar  nicht  allein  festsetzen,  sie 
hängen  von  den  zukünftigen  Vertrajrsverhand- 
lungen  ab.  Und  so  stellt  sich  heraus,  dafs  der 
Ausschufs  des  Handelstages  die  noch  gar  nicht 
feststehenden  VertragszollBätzc  für  Lebens- 
mittel „zwar  nicht  kennt,  aber  doch  mifsbilligt" 
und  deshalb  die  Herabsetzung  der  Kampfzölle 
fordert!    Eine  wunderliche  Sache! 

Da  man  bei  den  mafsgebenden  Persönlich- 
keiten des  Handelstags  eine  so  sommerliche 
Logik  nicht  gewohnt  ist,  sucht  mau  naturgemäß 
nach  einer  anderen  Erklärung,  und  wir  finden, 
wie  angedeutet,  dieselbe  darin,  dafs  auch  jetzt 
das  radicale  Freihandelsprincip  den  Curs  des 
sogenannten  Handelsvertragsvereins  wie  auch  des 
Deutschen  Handelstages  bestimmt,  welches  ein 
Todfeind  des  Schutzzolls  ist,  auf  welchen  die 
deutsche  Industrie  der  Handels-  und  Zollpolitik 
der  anderen  Industriestaaten  gegenüber  absolut, 
nicht  verzichten  kann.  Denn  aus  der  Aufhebung 
der  Zölle  ergäbe  sich  mit  tödlicher  Sicherheit 
ein  Sinken  der  meisten  I'rcise  für  Prodnction 
und  Handel  und  daraus  mit  gleicher  Notwendig- 
keit das  Princip  billigster  Löhne  und  ärm- 
lichster Lebenshaltung  der  handarbeiten- 
den Klassen  in  Landwirthsehaft  und 
Industrie.  Im  Anfang  der  70er  Jahre  war 
man  diesem  Idol  bereits  sehr  nahe,  1873  74  be- 
gann der  Kampf  um  die  Eisen zölle,  deren  Fall 
die  rheinisch  -  westfälische  Eisenindustrie  zu 
ruiniren  drohte  —  der  Deutsche  Handelstag  ver- 
weigerte nicht  nur  für  dieselben  einzutreten, 
sondern  sogar  über  dieselben  zu  verhandeln,  und 
wer  weifs,  was  geschehen  wäre,  wenn  nicht  das 
klare  Auge  und  die  mächtige  Hand  des  Fürsten 
Bismarck  den  Jammer  erkannt  und  durch  Wieder- 
einführung „mäfsiger  Zölle  zum  Schutz 
der  nationalen  Arbeit"  abgestellt  hätte.  Die 
Eisenzölle  von  1879  erwiesen  sich  im  ganzen 
als  ausreichend,  sie  haben  erhebliche  Verände- 
rungen nicht  erfahren  und  unter  ihrem  Schutze 
haben  wir  unsere  Eisen-  nnd  Stahlprodnction 
versechsfacht,  England  in  quanto  beinahe 
erreicht  nnd  stehen  ihm  in  der  Qualität  in  sehr 
wesentlichen  Branchen  schon  längere  Zeit  nicht 
mehr  nach. 

Die  Landwirthsehaft  dagegen  hat  seit  1879 
schwere  Jahre  gehabt.  Der  Getreidezoll  von 
1  tM  in  1879  wurde  bald  verdreifacht,  dann 
verfünffacht,  lHMl  unter  der  Aera  Caprivi  aber 
wieder  auf  3,50  M  redneirt  und  jetzt  lassen 
die  Preise  für  laudwirthschaftliche  Producta  bei 
der  derzeitigen  Betriebsweise  und  der  seit  'M  >  .1  ahren 
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durch  die  Verbilligung  des  Transportes  zu  Lande 
und  zu  Wasser  überaus  verschärften  Concurrenz 
des  Auslandes  so  wenig  Rente  übrig,  dafs  wir 
für  etwa  zwei  Milliarden  landwirtschaftliche 
Producte  alljährlich  einführen  müssen,  dafs  die 
Landwirthe  vielfach  Noth  leiden,  keine  Maschinen 
nnd  keinen  künstlichen  Dünger  für  intensiven 
Betrieb  mehr  kaufen  und  keine  Arbeitskräfte 
mehr  bezahlen  und  halten  können.  Das  sind 
ungesunde  Verhältnisse.  Der  „alteCurs1"  der 
nationalen  Zoll-  und  Handelspolitik  suchte  dem 
abzuhelfen  durch  Erhöhung  des  Zollschutzes 
gegen  das  Ausland,  Verbesserung  der  Trans- 
portgelegenheiten zu  Lande  und  zu  Wasser 
im  Inlande  und  durch  Beschaffung  billigen 
Geldes;  dadurch  Ermöglichung  lohnender 
Preise  für  die  Producenten  und  auskömm- 
licher Löhne  für  die  Arbeiter. 

Berufene  Vertreter  der  Industrie  haben  auf 
dem  Handelstage,  in  dem  Centraiverband,  sowie 
den  Generalversammlungen  des  Eisen-  und  Stahl- 
vereins sich  klar  und  deutlich  für  den  Begierungs- 
entwurf ausgesprochen,  ganz  besonders  erklärt : 

„Eine  mäfsige  Erhöhung  der  Zollsätze  auf 
Getreide  und  auf  andere  landwirt- 
schaftliche Producte  kann  vom  Standpunkt 
der  Landwirtschaft  als  noth  wendig  und 
vom  Standpunkte  der  Verbraucher  als  zu- 
lässig erachtet  werden." 

Damit  haben  sie  sich  bereit  erklärt,  im 
allgemeinen  Interesse  die  durch  die  Zölle  etwa 
verursachte  Steigerung  der  Lebensmittel  und  der 
Löhne  auf  sich  zu  nehmen,  welche  der  Frei- 
handel vermeiden  will. 

Ich  glaube,  die  blofse  Gegenüberstellung 
dieser  beiden  Anträge  liefert  einen  Beweis  dafür, 
dafs  wir  es  bei  dieser  Action  des  Handelstags 
nicht  mit  unbedeutenden  vorübergehenden  und 
tiberbrückbaren  Meinungsverschiedenheiten,  son- 
dern abermals  mit  einer  neuen  Etappe  in  jenem 
Kampfe  der  Interessen  heimischer  Production 
und  des  reellen  Waarenhandels  mit  denen  des 
Spekulantenthnms  zu  thun  haben,  der  im  gewöhn- 
lichen Leben  als  der  Kampf  zwischen  Freihandel 
und  Schutzzoll  bezeichnet  wird,  richtiger  aber 
als  der  nationaler  Production  und  Arbeit  gegen 
das  internationale  Spekulnntenkapital  genannt 
werden  müfste. 

In  diesem  Kampf  haben  niederrheinisch- 
westfälische  Handelskammern  und  industrielle 
Vereine  es  für  ihre  Pflicht  gehalten,  für  die 
Interessen  der  heimischen  Production  und  des 
dieselbe  ergänzenden  effectiven  Waarenhandels 
in  allererster  Linie  einzutreten.  Es  ist  schon 
oft  darauf  hingewiesen  worden,  dafs  die  üble 
Lage  der  Landwirtschaft  die  sehr  bedenkliche 
Folge   für   die   deutsche  Volkswirtschaft  hat, 


~dafs  etwa  zwei  Milliarden  Mark  jährlich  für 
Nahrungsmittel  und  sonstige  Producte  der  Land- 
wirtschaft ans  Ausland  gezahlt  werden,  welche 
zum  grofsen  Theil  im  Inland  gezogen  werden 
könnten  und  müfsten.  Wir  glauben,  dafs  dieser 
für  Kriegsfälle  überaus  gefährliche  und  stets 
sehr  kostspielige  Zustand  nur  dadurch  gehoben 

)  oder  gemildert  werdeu  kann,  dafs  wir  Sorge 
tragen  für  eine  Steigerung  der  Preise  für  land- 

j  wirtschaftliche  Producte,  die  den  Betrieb  der- 
selben wieder  lohnend  machen  und  ihr  aas- 
reichende Löhne  für  ihre  Arbeiter  zu  zahlen 
ermöglicht.  Der  Handelstag  ist  laut  obiger 
Kundgebung  entgegengesetzter  Meinung, 
er  will  billige  Preise,  billige  Löhne  —  nnd 
würde  damit  schliefslich  auch  „billige"  Arbeit 
und  schlechte  Verhältnisse  herbeiführen. 

Das  Beispiel  Englands,  welches  seine  Land- 
wirtschaft durch  eben  diesen  Freihandel  ruinirt 
nnd  vernichtet  hat,  sollte  doch  auch  den  Kurz- 
sichtigsten belehrt  haben,  dafs  dieser  Weg  ein 
Volk  in  die  schlimmste  Abhängigkeit  fuhrt,  die 
es  giebt,  die  vom  Goldhunger  des  Speku- 
lanten thnms,  der  alle  die  häfslichen  Verhält- 
nisse erzengt,  und  alle  die  schlimmen  Dinge 
im  Gefolge  hat,  die  wir  seit  Jahren  in  England 
so  widerwärtig  zur  Schande  vor  Gott  und  den 
Menschen  sich  entwickeln  sehen. 

Auch  die  schwere  Niederlage,  welche  die 
scrnpelloBeste  Gesellschaft  von  Geldfürsten  —  der 
Tammany-Ring  in  New  York,  in  diesen  Tagen 

I  zur  Freude  und  zum  Trost  aller  ehrlichen  Leute 
erfahren  hat,  zeigt,  dafs  das  amerikanische  Volk 
es  müde  ist,  sich  von  diesem  „Freihandelsring' 
und  seiner  goldenen  Knute  weiter  knechten'zu 
lassen. 

Wir  denken  deshalb  an  unserer  30jährigen 
Tradition  festzuhalten  und  allen  Bestrebungen 
uns  zu  versagen,  die,  wenn  auch  anfange  viel- 
leicht unmerkbar,  von  derselben  ablenken.  Zu 
einer  „Feindschaft",  gegen  welche  die  Geschäfts- 
führung des  Handelstags  sich  glaubt  verwahren 
zu  solleu,  braucht  das  nicht  zu  führen.  Wir 
wenigstens  werden  uns  im  Gegenteil  bemühen, 
durch  Wahrung  der  literarischen  und  gesell- 
schaftlichen Verkehrsformen,  sowie  durch  ein- 
wandfreie und  unparteiische  Behandlung  von 
Thatsachen  und  Geschehnissen  die  unerläßliche 
Voraussetzung  dafür  aufrecht  erhalten  zu  helfen, 
dafs  unsere  tiefgehende  grundsätzliche  Interessen- 
und  Meinungsverschiedenheit  in  wirtschaftlichen 
Fragen  nicht  die  Grenze  einer  offenen  und  ehr- 
lichen Gegnerschaft  überschreite.  Aber  aller- 
dings die  Berechtigung,  als  Vertreter  unserer 
industriellen  Interessen  sich  zu  fühlen  oder  gar 
als  solcher  mit  Behörden  zu  verhandeln,  die 
können  wir  dem  Handelstag  heute  ebensowenig 
wie  bisher  einräumen.  Bi. 


gitized  by  Google 


1.  December  1901. 


lieber  Störungen  im  Hockofengang. 


Stahl  and  Eisen.  1177 


Ueber  Störungen  im  Hochofengang. 

Von  Bernhard  Osann. 


Was  wir  von  den  Vorgängen  im  Hochofen 
wissen,  ist  wenig.  Das,  was  aus  den  Stich- 
lochern für  Roheisen  und  Schlacke  herausfliefst 
and  die  Gase,  die  aus  der  Gichtöffnung  ent- 
weichen, sind  für  die  Arbeit  des  Chemikers  zu- 
ganglich;  aber  nur  insoweit,  als  er  die  Zu- 
sammensetzung, so  wie  sie  ist,  nachweisen  kann. 
Wie  sie  zustande  gekommen,  und  warum  sie  so 
und  nicht  anders  ist  —  das  zu  entscheiden, 
bleibt  zum  grofsen  Theil  ein  Gebiet  der  Hypothese. 

Das  Innere  ausgeblasener  Hochöfen  lehrt 
ja  Einiges,  auch  das  Anbohren  und  die  Gas- 
ontersuchung  bei  einem  im  Betriebe  befindlichen 
Hochofen.  Doch  geben  diese  Einblicke  wiederum 
neue  Rathsei  auf,  weil  der  Zusammenhang  der 
Erscheinungen  nicht  im  Werdegang  des  Roh- 
eisens verfolgt  werden  kann.  Das  letztgenannte 
Hiilfsmittel  ist  auch  deshalb  nicht  zuverlässig, 
weil  die  Gaszusammensetzung  im  Hochofen- 
qoerschnitt  und  zu  verschiedenen  Zeiten  eine 
»ehr  verschiedene  ist. 

Der  Hochofenprocefs  steht  hier  im  Gegen- 
satz zu  vielen  anderen  Vorgängen  der  Eisen- 
hüttentechnik,  die,  durch  sorgfältige,  in  den 
kleinsten  Zeiträumen  aufeinander  folgende  Dia- 
gramme gekennzeichnet,  offenkundig  vor  uns 
liegen.  Nichts  ist  charakteristischer  für  das 
Dunkel,  das  über  die  Vorgänge  im  Hochofen 
herrscht,  als  die  Meinungsverschiedenheiten,  die 
zu  Tage  treten,  sobald  zwei  Hochofenleute  ihre 
Ansichten  über  Rcductionsvorgängo ,  Gichten- 
hängen u.  s.  w.  austauschen.  Als  1892  die 
beiden  aufserordentlich  lehrreichen  van  Vloten- 
schen  Aufsätze*  über  Gichtenhängen  erschienen 
and  die  Redaction  dieser  Zeitschrift  bereit- 
willigst ihre  Spalten  öffnete,  um  auch  andere 
Erklärungsversuche  bekannt  zu  geben,  trat  dies 
deutlich  zu  Tage.  Auch  das,  was  aus  den 
Verhandlungen  und  Veröffentlichungen  Amerikas 
und  Englands  bekannt  wird,  kann  diesen  Ein- 
druck bestätigen. 

Die  folgenden  Ausführungen  befassen  sich 
mit  Vorgängen,  die  in  ihrer  Wirkung  innig  mit 
dem  Betriebe  und  seinen  Ergebnissen  verknüpft 
sind;  ich  erhoffe  daher  auch  das  Interesse  der 
Fachgenossen,  deren  Ansichten  nicht  mit  den 
raeinigen  übereinstimmen. 

Zunächst  will  ich  den  Hochofenprocefs  kurz 
darstellen,  wie  er  normal  verläuft,  d.  h.  so  ver- 
lauft, wie  es  unsere  Lehrbücher  darstellen: 

Im  Gestell  verbrennt  der  Kohlenstoff  gröfsten- 
theils  zu  Kohlenoxyd,  indem  er  theils  den  Sauer- 

*  *  Stahl  und  Eisen*  1892.  8.  114  und  467. 


Stoff  der  Oxyde,  theils  den  der  Gebläseluft  auf- 
nimmt. Die  entstehende  Kohlensäure  kann  sich 
wegen  ihres  Zersetzungsbestrebens,  das,  bei  1 200 u 
beginnend,  mit  der  Temperatur  steigt,  mitten 
zwischen  dem  weifsglühenden  Kohlenstoff  nicht 
auf  die  Dauer  behaupten  und  wird  in  Kohlen- 
oxyd verwandelt.  Das  gebildete  Kohlenoxyd 
steigt  empor  und  nimmt  einen  Theil  des  Erz- 
sauerstoffs  unter  Bildung  von  Kohlensäure  auf. 
Diese  Vorgänge  führen  zu  den  Bezeichnungen 
-directe"  und  indirecte  Reduction,  die  erstere 
für  hohe,  die  letztere  für  niedrige  Hochofen- 
temperaturen, was  einleuchtend  ist  im  Hinblick 
auf  das  obenerwähnte  Verhalten  der  Kohlen- 
säure in  hohen  Temperaturen  und  die  Erscheinung, 
dafs  fester  Kohlenstoff  nur  geringe  Reductions- 
kraft,  Kohlenoxyd  dagegen  sehr  starke  auch  in 
niedrigen  Temperaturen  ausübt.  Man  begeht 
keinen  Fehler,  wenn  man  die  directe  Reduction 
einfach  durch  die  Formel 

1)  RO  +  C  =  R  +  CO 
erklärt,  obwohl  auch 

2RO  +  C  =  2  R  +  C  0 1 

stattfindet. 

Da  die  entstandene  Kohlensäure  wieder 
zerlegt  wird, 

2)  C04  +  C^2CO 

so  kommt  es  auf  ein  und  dasselbe  hinaus,  ob 
man  schreibt 

2RO  +  2C  =  Rt  +  2CO 

oder        2RO  +  C  +  C  =  R,-f  CO,  +  C 

=  R.  +  2CO 

Hlso  2(RO  f  C)~2.(R  +  CO) 

Die  Formel  der  indirecten  Reduction  lautet: 

8)  RO  +  CO  =  R  +  CO, 

Auch  die  auf  diese  Weise  gebildete  Kohlen- 
säure ist  namentlich  in  tieferen  Ofenzonen  der 
Gefahr  der  Zersetzung  nach  Formel  2)  aus- 
gesetzt; findet  diese  statt,  so  entsteht  wieder 
die  Formel  der  directen  Reduction 

RO  +  CO  +  C  =  R  +  CO,  +  C 
=  R  +  2CO  =  R  +  CO  +  CO 

Rechenschaft  darüber,  was  endgültig  direct  oder 
indirect  reducirt  ist,  geben  die  Gichtgase,  nach- 
dem man  die  durch  Erze  und  Zuschläge  in  die 
Gicht  eingeführte  Kohlensäuremenge  abgezogen 
hat.  Von  dem  gesammten,  durch  Reduction  aus 
den  Oxyden  entfernten  Sauerstoff  ist  derjenige 
durch  indirecte  Reduction  entfernt,  der  in  den  Gicht- 
gasen als  *(u  der  Kohlensäuremenge  ermittelt 
wird;  der  Rest  ist  auf  Rechnung  der  directen 
Reduction  zu  setzen. 


gitized  by  Google 


1278    SUhl  und  Eisen. 


Utber  SUirunatn  im  Hochofenaana. 


1.  Dec«mber  1901. 


Stellt  man  in  den  Formeln 

Fe  0  4-  C  =  Fe  +  C  0 
»od  Fe  0  -f  CO  =  Fe  +  C()2 

die  Zerlegungswärme  des  Fe  0  als  Ausgabe 
auf  die  linke,  und  die  Verbrennungswärmemenge 
des  Kohlenstoffs  bezw.  Kohlenoxyds  als  Einnahme 
auf  die  rechte  Seite,  so  findet  sich  bei  der 
ersten  Formel  eine  Unterbilanz  von  383b'  W.-E., 
bei  der  zweiten  eine  solche  von  nur  702  W.-E. 
für  1  kg  verbrannten  Kohlenstoffs.  Diese  Unter- 
bilanz mufs  durch  eine  aufserhalb  des  Reduetions- 
vorganges  stehende  Wärmequelle  ausgeglichen 
werden. 

Stellt  man  die  Formeln  für  Eisenoxyd  an 
Stelle  des  Eisenoxyduls,  bo  ergeben  sich  3114 
W.-E.  in  der  ersten  Formel  als  Ausfall,  in 
der  zweiten  dagegen  ein  Gewinn  von  20  W.-E. 

Da  in  unseren  Hochöfen  Eisenoxyde  weitaus 
vorherrschen,  ist  der  Fehler  nicht  grofs,  wenn  man 
behauptet,  dafs  die  indirecte  Reduction  ohne  be- 
sonderen Wärmebedarf  von  aufsen  her  vor  sich  geht. 

Zu  den  obengenannten  Vorgängen  gesellt 
sich  nun  noch  eine  Reaction  in  oberen  Ofen- 
zonen, nämlich  die  Zerlegung  des  Kohleuoxyds 
in  Kohlenstoff  und  Kohlensäure. 

4)  2CO  =  CO»  +  C 

Dieser  Vorgang  vermehrt  den  Kohlensäure- 
gehalt  der  Gase.     Seine  Wirkung  ist  die  der 
indirecten  Reduction  in  Hezug  auf  Kohlenstoff- 
ersparnifs;  denn  es  ist  gleichbedeutend,  ob  . 
Fe  0  +  CO  +  C  =  Fe  +  CO,  +  C 

",lt'1         Fe  0  +  C  0  +  C  =  Fe  +  2  C  0 

=--Fe  +  CO»  +  C 

geschrieben  wird. 


Wir  können  dieBe  Erscheinung  uicht  ge- 
nügend erklären;  nur  wissen  wir  ans  Experi- 
menten, dafs  sie  in  Temperaturen  unter  30<i( 
kaum,  in  Temperaturen  von  300  bis  400  0  sehr 
stark  und  von  da  wieder  abnehmend  auftritt; 
möglicherweise  besteht  sie  auch  in  Kothgluth 
(500  Wb  700"),  wenn  auch  schwach,  wahr- 
scheinlich bei  sehr  hohem  Kohlenoxydgehalt  der 
Gase.*  Ferner  wissen  wb-,  dafs  die  Gegenwart 
von  Eisenoxyden  unerläfslich  ist.  Die  Erklärung 
auf  Grund  wechselseitigen  Einwirkens  von  diesen 
auf  Kohlenoxyd  liegt  nahe,  mufs  aber  verworfen 
werden,  weil  die  Menge  der  Eisenoxyde  g;ir 
keine  Rolle  spielt.  Feuerfeste  Steine  werden 
vollständig  von  grofsen  Mengen  pulverförniigeti 
Kohlenstoffs  durchsetzt,  der  sich  um  die  mini- 
malen Eiseneinschlüsse  herum  ablagert ,  die 
wahrscheinlich  in  jedem  feuerfesten  Thune  al< 
Ueberbleibsel  von  Schwefelkies  zu  rinden  sind.** 

Eigenartig  ist  die  feine  Vertheilung  des 
Kohlenstoffs,  van  V  loten  führt  bekanntlich 
das  Hängen  der  Gichten  auf  dies  KohleustotT- 
pulver  zurück  ***  und  beschreibt  sein  Vorkommen 
im  Hochofen.  Ich  komme  auf  diese  Annahme 
noch  einmal  zurück. 

Zunächst  will  ich  jetzt  die  Aufmerksamkeit 
auf  die  Verschiedenheit  der  Zusammen- 
setzung der  Gichtgase  und  des  Brenn- 
werths derselben  lenken.  Ich  gebe  hier 
folgend  eine  Zusammenstellung  von  Aualysen- 
ergebnissen,  die  Stock  mann  in  seiner  Schrift 
„Die  Gase  des  Hochofens  und  der  Siemens- 
generatoren, Kuhrort,  Andreae  1876*  veröffent- 
licht hat.  Die  Ergebnisse  nach  dem  Koks- 
verbrauch für  100  kg  Roheisen  geordnet: 


Rohoüengatlung 

Kuki 

Gicht««»tUMmment«1iuiiK 

B«m«rkung«a 

Nr. 

Ofen -Nr.* 

fnr  100  k*r 

CO, 

CO 

H 

t:.H, 

Ob«  de«  Brennwerth 

1 

II 

ord.  Puddeleisen  .... 

120 

12,3 

24,5 

0,0 

0,4 

bräunten  gut 

II 

n  .... 

143 

10,7 

28,1 

1,7 

0,5 

3 

III 

graustraliligps  Puddeleisen 

158 

17,1 

16,1 

0,4 

0,6 

absolut  unbrauchbar 

4 

II 

162 

5,3 

31,0 

0,5 

¥ 

brannten  nicht  gut  (qualmig' 

5 

I! 

B         am  folg. Tage 

162 

9,2 

V 

? 

sehr  gut 

6 

III 

weifsstrahl.  Puddeleisen  . 

165 

9,1 

28,8 

1,6 

0,2 

H              «  ■ 
»  ^t 

7 

III 

halhirtes  Puddeleisen   .  . 

166 

12,2 

24,6 

1,9 

0,05 

8 

IV 

graues  Besscmereisen  Nr.  I 

170 

17,4 
6,5 

19.6 

2,4 

0,14 

wahrsr-heinl.  unverwendbar 

9 

Kupferdreh 

Giefsereieisen  Nr.  I  .  .  . 

9 

31,9 

0,14 

0,8 

nur  bei  Kohlefeuer  brennbar 

H» 

Berge  Horb 

Ö 

8,8 

29,5 

0,69 

0,5 

brannten  gut 

11 

IV 

?  Schlarke  kurz  und  heifs 

? 

18,2  23,1 

0,9 

0,5 

sog.  Sterngus,  Gicht  beif.- 

Fine  andere  Zusammenstellung  von  Gicbtgas- 
analysen  eines  Hochofens,  der  auf  Ferrosilicium, 
also  bei  aiifserordentlieli  hohem  Kokssatz,  be- 
trieben wurde,  folgt  hier: 

»;\  bis  1  Stund*-  nu.h  der  Gicht: 

C  <  >,  =  1 1  J„ ,  6,8     ,  5,6  > ,  7,6  u/o, 
('(»       25  „    29,8  „    Kl,2  ..    28,8  „ 

in  der  Zwis«  henzeit : 

C  Or  =  6.4  "/o ,   C  ( >  =  24,0  «/„ .   1 1  =  1,2  >. 


Zunächst  fällt  auf,  dafs  die  Gase  vielfach 
bei  höherem  Kokssatz,  gerade  entgegengesewt 
der  Schlufsfolgerung,  eine  hohe  Kohlensänre- 
menge  bei  wenig  Kohlenoxyd  zeigen.  Das  Gas 
der  Analyse  1  hat  bei  120  kg  Koksverbrauch 
einen  viel  besseren  Hrennwerth  als  das  Gas  Nr.  3 
und  Nr.  8  bei  158  und  170  kg  Koksverbrauch. 

*  Ledebur,  Eisenhüttenkunde,  I.  Aufl.,  S.  229. 
••  Vergl.  Lürmanns  Aufsatz,  „Stahl  und  F-uwr." 


♦  Die.  Oet'en  11,  Hl.   IV   in  Ruhrort  (Phönix). 


1898,  S.  169. 
**•  „Stahl  und 


Eisen*  1892,  S.  114  u.  I. 
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Ebenso  räthselhaft  ist  bei  den  Gichtgasen  des 
Ferro8ilicium  -  Ofens  der  plötzliche  Abfall  des 
Kohlenoxydgehaltes  von  2i»  bis  3 1  %  auf  25  °/o, 
der  ohne  Aenderung  der  Betriebsverhaltnisse  ein- 
getreten ist.  Ofen  II  (Phönix)  ergab  an  einem 
Tage  5,3  °/o  Kohlensäure  und  schlecht  brennende 
Gase,  am  andern  Tage  !(,.'{  °/°  Kohlensäure  und 
sehr  gut  brennende  Oase.  Dieser  Fall  fügt  ein 
neues  Räthsel  hinzu.  Im  Betriebe  findet  man 
gerade  vielfach  nach  Umsetzen  auf  silii-ium- 
reichere  Eisengattungen  schlechter  brennende 
Gase.  „Mitunter  weifs  man  nicht,  wohin  mit  dem 
Ueberschufs  der  Gase,  und  mitunter  herrscht 
wieder  grofser  Mangel/-  derartige  Klagen  kann 
man  vielfach  hören,  auch  da,  wo  man  erniedrigten 
Kokssatz  oder  hohen  Feuchtigkeitsgehalt  der 
(iase  nicht  zur  Erklärung  heranziehen  kann. 
Die  Betriebsbüeher  mit  Angaben  der  täglich  ver- 
brannten Kesselkohle  geben  ein  untrügliches  Bild 
über  den  Brennwerth  der  (iase  und  seine  Ver- 
änderungen. 

Wo  aber  liegen  die  Ursachen?   Stock  mann 
schreibt  bei  Erörterung  der  Analyse  Nr.  :i:  „Man 
sieht  aus  obiger  Analyse,  dafs  der  Grund,  wes- 
halb die  Gase  nicht  brannten,  offenbar  in  dem 
niedrigen  Kohlenoxydgehalt  beruhte.     Der  auf- 
merksame Beobachter  erhält  aber  bald  dieUeber- 
zeugnng,    dafs   der   niedrige  Kohlenoxydgehalt 
nicht  immer  die  Ursache  ist,  weshalb  die  Gase 
nicht  brennen,  sondern  dafs  hier  der  Gichtrauch 
eine  bedeutende  Rolle  spielt .    Schon  bei  Analyse 
(in  obiger  Zusammenstellung)  Nr.  1  habe  ich 
darauf  aufmerksam  gemacht,   dafs  der  Brenn- 
werth des  staubigen  Gases  ein  ganz  vorzüglicher, 
dafs  aber  der  Heizeffcct  des  staubhaltigen  Gases 
ein  geringer  war.    Diese  Erscheinung  kann  man 
jedesmal  beobachten;   sowie  sich  der  Staub  im 
Hase  mehrt,  brennt  dasselbe  nicht  gut.  Der 
Gichtstaub   wirkt  verdünnend   und  Wärme  ab- 
»orbirend.-     Stöckmann  spricht  hier  eine  An- 
sicht über   die  Wirkung  des  Staubgehalts  aus, 
die  zweifellos  sehr  verbreitet  ist.    Ich  kann  mich 
aber  derselben  nicht  anschliefsen  und  zwar  nach 
folgender  Erwägung:    Naturgemitfs   drückt  der 
Staub  den  Brennwerth  der  (iase  herunter,  er 
mufs  als  nutzloser  Ballast  mit  den  Gasen  erwärmt 
werden,  und  lagert  sich  da  ab,  wo  er  oft  den 
Verbrennungsprocefs  und  die  Wärmeabgabe  be- 
einträchtigt.   Schaltet  man  den  letzteren  Um- 
stand dadurch  aus,  dafs  man  die  Gase  in  einen 
vereinigten  und  gnt  vorgewärmten  Verbrennungs- 
apparat  einführt,  so  bleibt  nur  der  erste  Factor 
übrig.  Nimmt  man  nun  einen  hohen  Staubgehalt 
der  (iase  vor  den  Cowpem  oder  Kesseln  -  sagen 
wir  2«)  g  im  Cubikmeter  -    an,   so  läfst  sich 
doch  nicht  eine  belangreiche  Verminderung  des 
Heizwerthes  auf  rechnerischein  Wege  entdecken. 

Bei  einem  Kaummetergewicht  des  Gases  von 
1280  g  stellen  2<>  g  1,6%  dar.  Die  spec.  Wärme 
de»  Gichtstaubes  ist  nach  Wedding  (Grundril's 


der  Eisenhüttenkunde  S.  171)  —  0,17,  also  ge- 
ringer als  derselbe  Werth  bei  Kohlensäure  — 
O.'j-J.  Kohlensäure  ist,  ebenso  wie  Gichtstaub, 
ein  Ballast,  der  mitgeschleppt  werden  mufs,  die 
brennbaren  Gase  verdünnt  und  einen  Theil  für  seine 
Erwärmung  beansprucht.  Obige  1 TG  °/o  Gicht- 
staub stehen  also  mit  1,1»  .  ^  =  1,2  °/'o  (Ge- 

wichtstheile)  Kohlensäure  in  ihrer  nachtheiligen 
Wirkung  gleich;  das  bedeutet  <>.,x  °/o  in  Rauni- 
I  theilen. 

Unmöglich  kann  ein  so  geringer  Unter- 
schied die  Heizwerthveniiiiidernngen  erklären, 
wie  man  sie  oft  erfährt  und  wie  sie  durch  Kohlen- 
verbranch  bei  den  Kesseln  bewerthet  werden 
!  kann.  Ich  bin  der  Ansicht,  dafs  man  die  Menge 
des  Staubes,  der  sich  gerade  bei  kalten  Gasen 
als  dichter  Ojialm  darstellt,  überschätzt  und  dafs 
der  Staub  nicht  Ursache,  sondern  Begleiterschei- 
nung ist  ;  gerade  so  wie  ein  stark  qualmender 
Schornstein  nicht  ohne  weiteres  einen  Schlufs 
auf  die  Art  und  den  Nutzeffekt  der  Verbrennung 
zuläfst  und  die  Verluste  in  Form  von  verrauchen- 
den, brennbaren  Bestandtheilen  vielfach  weit 
überschätzt  werden. 

Die  leuchtenden  Funken,  die  man  bei  schlecht 
brennenden  Gasen  oft  sternschnuppenartig  in  die 
Feuerung  hineinfliegen  sieht,  und  die  vermut- 
lich pyrophorische  Giehtstaubtheilchen  (vielleicht 
metallisches  Zink)  darstellen,  finden  sich  wahr- 
scheinlich auch  in  gut  brennenden  Gasen,  nur 
entziehen  sie  sich  auf  Grund  optischer  Erschei- 
nungen dem  Auge  oder  werden  so  intensiv  vom 
Gasstrome  erfafst  und  mitgerissen,  dafs  man  sie 
nicht  sieht. 

Man  mul's  die  Ursache  also  anderweitig  suchen. 
Es  bleibt  nur  ein  geringer  Gehalt  an  brennbaren 
Bestandtheilen  übrig  oder,  wenn  die  Analyse 
ausreichenden  Gehalt  an  solchen  nachweist,  ein 
beständiger  Wechsel  in  der  Zusammen- 
setzung des  Gases.  Trifft  letzteres  zu,  so  mag 
der  Durchschnittsgehalt  dos  Gases  ein  ganz  nor- 
maler sein,  kommt  aber  nicht  zur  Geltung,  weil 
sich  die  Menge  der  Verbrennungslnft  nicht  für 
jeden  Zustand  einstellen  lal'st,  gerade  wie  bei  einer 
Kesselfeuerung,  die  nicht  gleichmäßig  mit  Kohle 
beschickt  wird,  sondern  bald  zu  viel,  bald  zu 
wenig  erhält.  Dieser  Wechsel  in  der  Zusammen- 
setzung des  Gases  bedingt  wiederum  eine  fort- 
gesetzte Unruhe  in  der  Verbrennungskammer, 
die  sich  auf  Staubtheilchen  überträgt  und  die 
Erscheinung  einer  bedeutenden  Staubvermehmng 
hervorruft.  Wir  wollen  uns  mit  dieser  Erschei- 
nung noch  etwas  näher  beschäftigen: 

Dafs  die  Gichtgase  in  ihrer  Zusammensetzung 
in  ganz  kurzen  Zeiträumen  wechseln,  weil»  Jeder, 
der  (üchtgasanalysen  gemacht  hat.    Dafs  aber 
ein   Wechsel    derartig   schnell    und  stofsweise 
1  erfolgen  kann,  wird  auf  den  ersten  Blick  hin 
i  befremdlich  erscheinen.     Ich  bin  aber  in  meiner 
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Ansicht  durch  die  Erscheinung  des  Puffen«  der 
Gase  bestärkt,  die  ich  mehrfach  beobachtet  habe. 
Man  sah  aus  den  Oeffnungen  für  die  Ver- 
brennungsluft  der  Cowper- Apparate  in  ganz 
regelmäßigen  Zeitabschnitten  die  Gase  puffend 
herausschlagen,  jedesmal  an  der  Spitze  der 
Flamme  eine  kleine  Staubwolke  ausstofsend.  Die 
Erscheinung  war  so  regelmäfsig,  dafs  man  un- 
willkürlich die  Uhr  zog  und  einen  Vorgleich 
mit  der  Hubzahl  der  Gebläsemaschinen  anstellte; 
natürlich  vergeblich.  Das  Puffen  geschah  schneller 
als  die  Hübe  der  Maschine.  Die  Erscheinung 
fand  bei  heifsem  Ofengange  statt,  sie  ging  und 
kam,  ohne  dafs  man  eine  Aenderung  in  den 
Betriebsverhältnissen  wahrnahm.  Hielt  sie  länger 
an,  so  liefsen  die  Cowper-Apparate  in  der  Hitze 
nach.  Die  Annahme,  dafs  die  Gase  zu  viel 
oder  zu  wenig  Verbrennungsluft  erhielten,  erwies 
sich  nach  vergeblichem  Reguliren  des  Luft- 
eintrittsschiebers als  irrig.  Die  Bewegung  war 
auch  sichtbar  an  der  Explosionsklappe  oberhalb 
des  Gichtverschlusses  und  der  Mündung  der 
Cowperesse.  Das  Wasser  in  den  Vcrschlufs- 
tasson  der  Reinigungsapparate  schaukelte  hin 
und  her,  so  dafs  es  vielfach  zum  Ueberfliefsen 
kam.  Ein  Drosseln  der  Cowperesse  beseitigte 
das  Herauspuffen,  wenn  auch  nicht  die  Unruhe 
im  Gase;  alsdann  wurden  eben  weniger  Gase 
angesaugt  und  die  Cowper  wurden  auch  bei 
diesem  Verfahren  kälter. 

Die  Erscheinung  war  nicht  gerade  häutig, 
etwa  alle  Vierteljahr  einmal,  und  hielt  nicht 
lange  an.  Ausgeschlossen  ist  aber  nicht,  dafs 
andere  rnregelmäfsigkeiten  in  der  Gaszusammen- 
setzung stattfanden,  ohne  eine  so  augenfällige 
Erscheinung.  Ich  erinnere  mich,  einmal  eine 
Ansicht  zur  Erklärung  des  schlechten  Brennens 
der  Gase  gehört  zu  haben,  dahingehend,  dafs 
die  Gase  so  viel  Staub  führten,  dafs  derselbe 
das  Wasser  ans  den  Verschlufstassen  der  Reiniger 
hinauswürfe.  Vielleicht  handelte  es  sich  um 
dieselbe  Erscheinung,  dabei  wiederum  der  Staub, 
der  sich  naturgemäfs  bei  einer  solchen  Bewegung 
in  der  Gasleitung  schneller  ablagert,  nur  als 
Begleiterscheinung. 

Eine  andere  Erklärung  für  Bolche  Fälle 
schlechter  Verbrennung,  in  denen  thatsächlich 
ein  guter  oder  genügender  (i ehalt  an  brenn- 
baren Bestandteilen  durch  wiederholte  Probe- 
nahme als  bleibend  nachgewiesen  ist  und  grofse 
Feuchtigkeit  der  Gase  nicht  zur  Erklärung  heran- 
gezogen werden  kann,  vermag  ich  nicht  zu  ent- 
decken. Andererseits  glaube  ich  eine  Erklärung 
dieser  Erscheinung  im  Verhalten  des  Kohlen- 
o.xyds  und  der  Kohlensäure  gefunden  zu  haben. 

I>en  Vorgang  der  Kohlensäurezerlegung 
CO,  -f  C:=2C0 
müssen  wir  einer  näheren  Betrachtung  unter- 
ziehen.   Nachgewiesen  ist  derselbe  durch  eine 
Untersuchung  Hinmaus  an  einem  Holzkohlen- 


;  ofen,*  der  2,15  in  über  der  Form  1,2  D/o  Kohlen- 
j  säure,  4,38  m  über  derselben  aber  nur  1,1  % 
Kohlensäure  fand,  van  Vloteu**  fand  dieselbe 
Erscheinung;  allerdings  bei  nochmaliger  Probe- 
nahme entgegengesetztes  Ergebnifs.  Dieses  halte 
ich  für  sehr  kennzeichnend.  Die  Zusammen- 
stellung der  von  van  Vloten  mitgetheilten  Gas- 
analysen soll  hier  folgen: 


Ort  der  Probenahme 

CO, 

Co 

■'. 

Gestell,    wenig   höher  als  die  Formen 

4 

91 

2 

48 

Rast,  etwa  1  m  über  den  Formen   .  .  . 

1,5 

47 

H           vi         n        n         n            ■  ... 

9,0 

Rast,  etwa  1,5  tn  über  den  Formen    .  . 

2 

4iJ 

Man  sieht,  dafs  die  Zusammensetzung  der  Gase 
Schwankungen  unterworfen  ist  und  zwar  in  einem 
Mafse,  das  man  gewöhnlich  wahrscheinlich  unter- 
schätzt. Während  in  tieferen  Ofenzonen  die 
Reaction  C  Oi  +  C  =  2  C  0 


als  die  stärkere  gelten  mufs,  giebt  es  zweifel- 
los eine  höher  gelegene  Zone,  in  der  auch  die 
indirecte  Reduction 

Fe  O  +  C  O  =  CO,  +  Fe 

sehr  kräftig  wirkt  und  bald  die  erste,  bald  die 
zweite  Sieger  bleibt.  Das  soeben  durch  da* 
Kohlenoxyd  dem  Eisen  entrissene  Sauerstoff- 
molecül  wird  wieder  von  dem  glühenden  Kohlen- 
stoff entzogen,  und  das  sodann  gebildete  Kohlen- 
oxyd wieder  höher  oxydirt.  So  geht  es  im 
bunten  Wechsel  fort,  so  lange,  bis  die  kritische 
Zone  überwunden  ist  und  die  zweite  Reaction 
nicht  mehr  in  ihrem  Verlauf  durch  weifsglühen- 
den  Kohlenstoff  gefährdet  ist.  Zu  diesem  Wechsel 
gesellt  sich  noch  die  Einwirkung  der  Querschnitts- 
verschiedenheit, so  dafs  eine  Verschiedenheit 
der  Gaszusammensetzung  an  der  Gicht  zur  Ge- 
nüge erklärt  ist.  Wahrscheinlich  ist  dieselbe  um 
so  groTser,  je  heifser  der  Ofen  im  mittleren  Theilc 
ist,  d.  h.  je  langsamer  die  Gestelltemperatur  nach 
oben  abnimmt.  Um  eine  solche  stofsweise  ein- 
setzende Unregelmäfsigkeit  der  Gaszusammen- 
setzung zu  erklären,  mufs  man  schon  die  Hypo- 
these eines  pendelartigen  Schwingens  der  Saner- 
stoffmolecüle,  vom  glühenden  Kohlenstoff  hinöber 
zum  Kohlenoxyd  und  umgekehrt,  aufstellen,  also 
gleiche  Anziehungskräfte  bei  beiden. 

Ich  komme  nun  zu  dem  anderen  Falle,  der 
höchstwahrscheinlich  viel  häufiger  eintritt:  zu 
dem  Mindergehalt  an  brennbaren  Bestand- 
teilen, der  nicht  im  Einklang  mit  dem 
Kokssatz  steht,  vielfach  sogar  gerade  bei  er- 
höhtem Kokssatz  sich  geltend  macht.  In  Frage 
kommen  Kohlenwasserstoffe,  Wasserstoff  und 
Kohlenoxyd. 

*  Perev- Wedding,  .Eisenhüttenkunde-  11.226. 
..Stahl  und  Eisen-  1892,  Seite  469. 
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Kohlenwasserstoffe  spielen  im  Koks-  j 
hochofen  eine  unbedeutende  Rolle  und  kommen 
wohl  nicht  in  Krage.  Wasserstoff  schon  eher.  | 
Hei  einem  Gehalt  von  5  bis  6  °/0  Wasserstoff 
(Raumtheile)  wird  die  Verbrennungswärmemenge  , 
für  1  cbm  Gichtgas  um  etwa  20  °/o  gesteigert.  , 
van  V loten*  hat,  um  den  Sauerstoffgehalt 
der  Gestellgase  festzustellen,  46  Gasproben  theils 
in  der  Formebene ,  theils  darunter  und  theils 
darüber  entnommen,  die  einen  Durchschnittsgehalt 
von  1,9  °/o  (Raumtheile)  ergeben.  Er  ist  zu 
der  Ansicht  gekommen,  dafs  der  vor  den  Formen 
sofort  durch  Zerlegung  des  eingeblasenen  Wasser- 
dampfes  der  Luft  entstandene  Wasserstoff  zu- 
sammen mit  dem  Wasserstoff  des  Koks  unverändert 
in  die  Gichtgase  gelangt.  Thatsilchlich  sind  die 
angeführten  Wasserstoffgehaltszahlen  ebensolche, 
wie  man  sie  in  Gichtgasen  antrifft.  Führt  man 
eine  Berechnung  in  der  Weise  durch,  dafs  man 
lu  g  (entsprechend  einer  Lufttemperatur  von 
-f  10°  C.)  Wasserdampf  für  1  cbm  Luft  auniinint, 
so  erhält  man,  ein  Verhältnifs  von  Gichtgas- 
raeoge  zu  Windmenge  wie  140  zu  100  an- 
genommen, 80  g  oder  0,85  cbm  Wasserstoff  in 
100  cbm  Gichtgasen  =  0,85  °/o-  Ein  Wasserstoff- 
gehalt im  Koks  =  0,5  bis  1  °/o  angenommen, 
eigiebt  bei  100  kg  Koks  auf  100  kg  Roheisen  und 
einer  zugehörigen  Gichtgasmenge  von  454  cbm  ** 
5,4  bis  10,8  cbm  =  1,2  bis  2,4  °/o  Wasserstoff 
i Raumtheile).  Dementsprechend  in  Summa  2,05 
bis  3,25  %•  Wahrscheinlich  ist  dies  der  un-  I 
gefahre  Durchschnittsgehalt  der  Gichtgase.  Diese 
Berechnung  spricht  für  die  obengenannte  Ansicht 
van  Vlotens  und  läfst  den  Schlnfs  zu,  dafs  der 
Wasserstoffgehalt,  nur  von  den  beiden  genannten  | 
Factoreu  abhängig,  keinem  Wechsel  unterworfen 
ist,  wenn  diese  unverändert  bestehen. 

Es  bleibt  nun  noch  das  Kohlenoxyd  übrig 
and  es  gilt,  eine  Reaction  zu  entdecken,  die, 
Kohlenoxyd  vermindernd  nnd  Kohlensäuregehalt 
steigernd,  in  den  Ofengang  eingreift.  Da,  wie 
gesagt,  gerade  die  Gase  schlecht  brennen,  die 
bei  siliciumreichen  Roheisengattungen  erzeugt 
werden,  so  liegt  die  Versuchung  nahe,  eine  gas- 
formige Siliciumverbindnng  anzunehmen,  die  zer- 
setzend anf  das  Kohlenoxyd  einwirkt.  Diese 
wird  man  schwerlich  finden.  Wasserstoff,  Zink, 
Eisen  und  andere  Metalle  verwandeln  beim  inten- 
siven Glühen  Kohlensäure  in  Kohlenoxyd.  Auf 
diesem  Vorgange  beruht  die  Oxydation  der  Zink- 
dämpfe im  Hochofen.  Ein  ähnlicher  Vorgang 
bei  einer  Siliciumverbindung  gedacht,  würde  also 
den  Kohlenoxydgehalt  vermehren.  Aufserdem 
besteht  der  feine  Oicbtstaub  nicht  vorwiegend 
an»  Kieselsäure,  sondern  hat,  abgesehen  von 
Alkalien,  Chlor,  Sulfaten  u.  s.  w.,  eine  schlacken- 
ahnliche  Zusammensetzung.    Der    feine  weifse 

'  „Suhl  und  Eisen"  1893  S.  26. 
M  Vergl.  „Stahl  nnd  Eisen-  1901  S.  910. 


Beschlag,  den  Gichtgase  absetzen,  läfst  sich 
ebenfalls  nicht  ins  Feld  führen ,  er  wird  auf 
Fluor  und  Schwefelsilicium  zurückgeführt,  das 
sich  an  feuchter  Luft  zersetzt,  und  kommt  wegen 
seiner  geringen  Menge  nicht  in  Betracht.  Das- 
selbe gilt  von  den  siliciumhaltigen  Roheisen- 
ausscheidungen ,  die  Ledebur  auf  Schwefel- 
silicium zurückführt, 

Die  einzige  Reaction,  die  in  Betracht  kommen 
kann,  ist  die  der  Kohlenstoffa  nasch  ei  dung 
im  Hochofen 

2  C  O      C  +  C  Ot. 

Der  abgeschiedene  Kohlenstoff  sinkt  mit  der 
Beschickung  nieder  und  wird  vorbrannt.  Von 
dem  Staudpunkt  des  Wärmehaushalts  im  Hoch- 
ofen muf8  die  Erscheinung  günstig  erscheinen; 
denn  es  wird  dem  nicht  oder  kaum  mehr  für 
Reductionszwecke  in  Betracht  kommenden  Kohlen- 
oxyd ein  Theil  seines  Kohlenstoffs,  ehe  es  den 
Hochofen  verläfst,  wieder  genommen.  Ob  aber 
wirklich  dieser  Vorgang  nutzbringend  ist,  möchte 
ich  bezweifeln.  Entwickelt  sich  ein  regelrechter 
Kreislauf,  ohne  dafs  Bestände  von  ausgeschie- 
denem Kohlenstoff  in  tieferen  Ofentheilen  auf- 
gesammelt werden,  so  mag  ja  diese  Abscheidung 
ohne  Nachtheil  verlaufen.  Sammeln  sich  aber 
gröfsere  Mengen  im  Hochofen  an ,  etwa  im 
Kohlensack,  so  kommt  die  feine,  den  Gasdurch- 
gang hemmende  Vertheilung  des  Kohlepulvers  zur 
Geltungnnd  seine  nachtheiligen  Folgen.  Es  ist  nun 
nicht  ausgeschlossen,  dafs  eine  solche  Ansamm- 
lung viele  Tage  lang  fortdauert.  In  demselben 
Zeiträume  wird  den  Gichtgasen  dadurch  der 
Brennwerth  vermindert, 

Eine  Berechnung  zeigt,  dafs  auch  in  diesem 
Falle  verhältnifsmäfsig  geringe  Raumtheile  des 
Hochofens  für  diese  Ablagerungen  beansprucht 
werden,  selbst  wenn  den  Gichtgasen  20  °/o  ihres 
Kohlenoxyds  entzogen  wird.  Ein  Hochofen  mit 
einer  Tagesproduction  von  100  t,  bei  etwa  120  kg 
Koks  auf  100  kg  Roheisen,  entwickelt  etwa 
722  000  kg  Gas*  mit  185  000  kg  Kohlenoxyd 
im  normalen  Betriebe  täglich.  Die  Reaction 
2  CO  =  C  -f  CO«  bedeutet  eine  Ausscheidung 
12 

von  56  =  0,21  kg   Kohlenstoff  für  jedes  kg 

Kohlenoxyd.  2o  "/0  obiger  185  000  kg  Kohlen- 
oxyd entwickeln  also  7770  kg  Kohlenstoff  oder 
bei  einem  spec.  Gewicht  —  2  (wie  Graphit  an- 
genommen), rund  4  cbm  innerhalb  24  Stunden. 
Die  Gichtgase,  die  sonst  normal  etwa  26,5  °/o 
Kohlenoxyd  enthalten,  zeigen  nunmehr  nur  noch 
21,1  °/o.  Die  Wirkung  bei  der  Verbrennung  ist 
klar.  Andere  Umstände,  namentlich  vermehrte 
Feuchtigkeit,  können  bei  Wetterumschlägen  oder 
nafs  geforderten  Erzen  leicht  hinzutreten  und 
einen  Ausfall  von  nur  1  bis  2  °/o  Kohlenoxyd 
empfindlich    fühlbar   machen.     Gelangen  dann 
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wieder  die  abgelagerten  Kohlenstoffmengen  zur 
Verbrennung,  so  entstehen  grofse  Kohlenoxyd- 
mengen  und  kommen  den  Feuerungen  zu  gute. 
Vielfach  andern  sich  aber  die  Betriebsverhält- 
nisse und  der  Rückschlag  wird  im  Wechsel  der 
Erscheinungen  nicht  bemerkbar. 

Wie  aber  wird  eine  starke  Abseheidnng  und 
Ansammlung  von  Kohlenstoff  begünstigt  ?  Meiner 
Ansicht  nach  wirken  zwei  Umstände  günstig  auf 
das  Zustandekommen  der  Keaction  :  1 .  Langsamer 
Gang.    2.  Oberfeuer. 

Das  erstere  erklärt  sich  ohne  weiteres 
und  wird  durch  die  Thatsachc  beleuchtet, 
dafs  starke  Kohlenstoffansscheidungen  den  liegen- 
druck im  Hochofen  verstärken  und  der  Vor- 
gang, einmal  eingeleitet,  dadurch  grofse  För- 
derung erfahren  kann.  Die  Wirkung  des 
Oberfeuers  denke  ich  folgendermaisen :  Die 
Temperaturzonen  im  Hochofen  rücken  sämmtlich 
nach  oben  hinauf.  Dadurch  wird  die  kritische 
Zone,  iu  welcher  die  durch  indirecte  Keduction 
gebildete  Kohlensäure  zerlegt  wird,  in  die  Länge 
gezogen  auf  Kosten  der  indirecten  Keduction 
und  des  Brennmaterials.  Es  entsteht  also  viel 
Kohlenoxyd,  (.»cht  dies  unzerlegt  aus  der  Gicht, 
so  habeu  wir  das  Bild  geringer  indirecter  Ke- 
duction. Wird  es  zerlegt  und  Kohlenstoff  ab- 
geschieden, so  erscheint  ein  vortheilhafteres  Bild 
in  dieser  Beziehung.  Dies  ist  aber  eine  Täu- 
schung; denn  der  ausgeschiedene  Kohlenstoff  ist 
eben  nicht  gutes,  stückiges  Brennmaterial,  son- 
dern Kohlenstoffpulver,  das  jeder  Hochofenmann 
ohne  Besinnen  auf  die  Halde  fahren  oder  an 
eine  Stiefelwichsefabrik  verkaufen  würde,  wenn 
es  im  Waggon  ankäme,  aber  unter  keinen  Um- 
ständen aufgichten  lassen  würde. 

Es  ist  wahrscheinlich,  dafs  bei  wachsendem 
Kohlenoxydgehalt  der  Oase  das  Bestreben  der 
Kohlenstoffiiusscheidung  wächst;  also  je  stärker 
und  nachhaltiger  Oberfeuer  auftritt,  um  bo  mehr 
Kohlenstoff  wird  ausgeschieden.  Nun  zeigt  die 
Wärmelehre,  dafs  der  Vorgang 

•l  (Mi  =  Co  +  <o  =  C  +  CO, 

eine  Wärmeausgabe  von  247.1  W.-K.  erfährt, 
dadurch .  dafs  1  kg  Kohlenstoff  von  Sauerstoff 
getrennt  wird,  und  eine  Wänneeiiinahme  dadurch, 
dafs  V-t  kK  Kohlenoxyd  zu  Kohlensäure  oxydirt 
werden;  7la  kg  Kohlenoxyd  :\  24<»;t  W.-K.  — 
5»><>7  VV.-E.  Die  Wärmeeinnahme  überwiegt 
also  mit  .11.34  W. -E.  für  jedes  ausgeschiedene 
Kilogramm  Kohlenstoff.  Der  Vorgang  bedingt 
also  eine  \\  ärmc/.unahme  in  höheren  Ofenzoncu, 
also  Oberfeuer.  Einmal  eingeleitet,  schafft  die 
Keaction  sich  selbst  die  Bedingungen  für  ihr 
Fortkommen.  Nach  einem  Versuch  Ledeburs 
nimmt  es  den  Anschein,  als  wenn  ausgeschiedene 
Kohlenstoffmassen  begünstigend  auf  weitere  Aus- 
scheidung einwirkten.*     Auch   dieser  Umstand 

*  Ledebur:  „Eisenhüttenkunde".  1.  Aufl.  8.  '230. 


würde  iu  derselben  Richtung  wirken.  Die  letzt- 
aufgeführte  Analyse  Stöckmanns  (vergleiche  die 
Zusammenstellung),  bei  Oberfeuer  gefertigt,  zeigt 
bestätigend  einen  hohen  Kohlensäure-  und  ge- 
ringen Koblenoxydgehalt.  Der  Kokssatz  ist  nicht 
angegeben,  war  aber  jedenfalls  hoch,  denn  die 
Schlacke  war  kurz  und  heifs. 

Aus  dem  Gesagten  geht   hervor,   dafs  ein 
Kohlonsanregehalt   im  Gichtgase  —  abgesehen 
von  der  Kohlensäure  der  Erze  und  des  Kalkes 
einmal  durch  richtige  indirecte  Keduction 

FeO  -4-  CO  =  Fe+  CO.- 
entstanden  sein  kann;  andererseits  aber  auch 
durch  die  Keaction 

2  CO  -C  -  CO,, 
die  man  als   „falsche  indirecte  Keduction"  be- 
zeichnen kann.    Die  Gichtgasanalyse  giebt  natür- 
lich keinen  Anhalt,  um  beide  Kohlensäurefnnneu 
zu  unterscheiden. 

Ich  glaube  nun,  dafs  dieser  abgeschieden-' 
Kohlenstoff  ganz  besondere  Sünden  auf  dem 
Gewissen  hat,  die  sich  in  langsamem,  ohne 
besondere  Veranlassung  wechselndem  Ofengan}.' 
ausdrücken,  bei  dem  gröfsteutheils  schlechte* 
Eisen  fällt.  Auch  das  Hängen  der  Gichten 
lege  ich  ihm  zur  Last,  stimme  also  in  dieser 
Beziehung  van  Vloten*  bei;  nur  glaube  ich. 
dafs  der  Vorgang  der  Kohleausscheidung  nich; 
im  Hängegewölbe  selbst,  sondern  oben  in  nie- 
drigen Temperaturen  stattgefunden  hat.  Die 
ausgeschiedene  Kohle  ist  dann  mit  der  Be- 
schickung niedergesunken  und  hat,  namentlich 
bei  leicht  reducirbaren  Erzen,  metallisches, 
schwach  oder  gar  nicht  gekohltes  Eisen  uu<l 
eine  leichtflüssige  Schlacke  gebildet,  welche  den 
Mörtel  zum  Ban  des  Gewölbes  geliefert  haben. 
Dafs  man  solches  Eisen  zusammen  mit  Kohle- 
pttlver,  zum  Theil  andere  Beschickuugstbeile  fe*i 
umschliefsend ,  in  den  oberen  Kastpartien  aus- 
geblasener Hochöfen  rindet .  bestätigt  die** 
Annahme. 

Um  dieses  noch  anschaulicher  zu  macbeu. 
lasse  ich  auszugsweise  die  Beschreibung  eine* 
modernen  Kennverfahrens**  folgen,  die  W eddin? 
im  Anschlufs  au  die  Ainerikareise  deutscher 
Eisenhütteuleute  gegeben  hat :  Bei  der  Earoe* 
|  Kennarbeit,  die  auf  dem  Werke  der  Carb<>n 
Iron  Co.  in  I'ittsburg  in  Ausübung  steht,  wird 
ein  reicher  und  reiner  Magneteisenstein  von 
<ii'  u/o  Eisengehalt  mitConnelsville-Koks  gemischt, 
nachdem  beide  Substanzen  vorher  fein  se- 
in a  h  1  e  n  waren.  Früher  nahm  man  Anthrarit. 
die  Mischung  geschieht  wie  das  Mahlen  iu  einem 
Kollergange.  Man  nimmt  auf  2240  Gewicht.- 
theile  Erz  ÜOtt  Gewichtstheile  Koks,  also  l'7  ,» 
Koks.  Das  Gemisch  wird  mit  Kalkmilch  bis 
znm  Ballen  angefeuchtet  und  so  in  den  Kedur- 
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tionsofen  eingetragen.  Die  Gegenwart  des  Kalks 
spielt  eine  erhebliche  Rolle.  Angeblich  kann 
man  mit  gleicher  Kohlenmeuge  bei  Gegenwart 
von  Kalk  siebenmal  so  viel  Erz  reduciren,  als 
ohne  denselben.  Der  Eiuflufs  kann  nur  darin 
bestehen,  dafs  1.  gebildete  Kohlensaure  bei  nie- 
drigen Temperaturen  aufgenommen  wird  und 
daher  die  Rednction  nicht  stört,  2.  eine  Ver- 
schlackung von  Eisenoxydul  mit  Kieselsaure  ver- 
hindert wird.  Die  Keductionsüfen  sind  mit 
Kohleustottsohle  versehen,  sonst  gleichen  sie 
gewöhnlichen  Puddelöfen.  Als  Feuerungsmatcrial 
diente  natürliches  Gas.  Der  gut  ausgebreitete 
Kinsatz  -  2210  bis  3000  Pfd.  bleibt  in  dem  ge- 
schlossenen Ofen  bei  ganz  allmählich  steigender 
Temperatur  1 V»  Stunden,  dann  beginnt  das 
Hallen  der  Luppen,  welches  30  bis  4o  Minuten 
in  Anspruch  nimmt.  Das  Hallen  wird  in  eigen- 
tümlicher Weise  ausgeführt.  Es  werden  die 
reducirten  und  mit  weicher  Schlacke  ge- 
mischten Erze  zu  einem  Balle  aufgerollt,  etwa 
wie  weicher  Schnee,  die  Luppen  werden  in  einer 
gewöhnlichen  Luppenmühle  gezangt  und  der 
Kegel  nach  zu  Kohschienen  ausgewalzt,  die 
zerschnitten  in  den  Martinofen  eingesetzt  werden 
Q.  s.  f. 

Ich  bin  nun  der  Ansicht,  dafs  ein  derartiger 
Vorgang  im  Hochofen  ebenso  gedacht  werden 
kann,  namentlich  leicht  reducirbare  feine  Erze 
mit  dem  Kohlepulver  zusammen  gedacht. 

Man  mufs  sich  die  Wirkung  dieses  fein  ver- 
teilten Brennmaterials  richtig  vorstellen,  das 
nicht  so  leicht  beim  Niedersinken  im  Hochofen 
verschwindet.  Kohlenoxyd  wirkt  nicht  ein,  nur 
Kohlensäure  in  sehr  hohen  Temperaturen,  wie 
wir  oben  gelesen  haben,  aber  auch  dieser  wird 
es  schwer,  iu  das  Innere  einzudringen,  weil  die 
Dichtigkeit  des  Brennstoffs  und  die  bereits 
geschmolzenen  Theile  den  Eingang  verwehren. 
Dabei  wirkt  fort  und  fort  hohe  Temperatur  von 
aulsen  ein  und  begünstigt  die  Eisenbildung  und 
die  Entstehung  einer  leicht schmelzigen  Schlacke, 
die  sich  zwischen  Erz,  Kalk  und  Koksstücken 
zusammen  mit  dem  Eisen  einnistet.  Ein  Bild, 
wie  es  die  Ansätze  in  der  oberen  Hast  aus- 
geblasener Hochöfen  geben.  Es  kommt  nun  zu 
einer  Bildung  grofser  Klumpen ,  die  entweder 
Ansätze  bilden  oder  unmittelbar  niedersinken, 
in  beiden  Fällen  aber  nachtheilig  auftreten. 

Hat  man  festes,  grobstiirkiges  Brennmaterial, 
so  liegt  bei  den  Reductions-  und  Schmel /.Vorgängen 
die  Sache  ganz  anders.  Wir  wissen  ja  wenig  oder 
gar  nichts  über  die  Keihenfolge  und  das  Inein- 
andergreifen von  Rednction,  Kohlung,  Schlacken- 
und  Eisenschmelzuug;  so  viel  steht  aber  fest, 
dafs  fester,  stückiger  Brennstoff  unbedingt  vor- 
handen sein  mufs,  um  diese  Vorgänge  regelrecht, 
in  gleichtnäfsigem  Fortschritt  für  die  Zeiteinheit 
stattfinden  zu  lassen,  ohne  dafs  einer  derselben 
auf  Kosten  des  anderen  voreilen  kann.  Dafs 


bei  festem,  stückigem  Kohlenstoff  die  Berührung 
mit  den  Eisenoxyden  lange  nicht  so  innig  ist, 
wie  bei  fein  vertheiltein  Kohlenstoff  oder  zer- 
riebenem Koks,  giebt  wahrscheinlich  einen  Finger- 
zeig. Letztere  beide  sind  an  sich  ein  viel  besseres 
Keduetionsmittel,  --  Wedding  berechnet  bei  dem 
oben  beschriebenen  Renuverfahren  nur  einen  l'eber- 
schnfs  von  25  °,o  über  die  zur  Bildung  von  Kohlen- 
oxyd nöthige  Kohlenstoffmenge  hinaus,  noch  dazu 
bei  den  am  schwersten  zu  redueirenden  Erzen, 
nämlich  Magneteisensteinen  — ,  das  ist  aber 
wahrscheinlich  der  Nachtheil,  gerade  in  Verbin- 
dung mit  der  Langsamkeit  iherer  Verbrennung. 

Wachsen  die  Ansätze  immer  mehr,  so  wird 
der  Ofengang  langsamer;  schliefslich  braucht  nur 
ein  mechanisches  Einklemmen  von  Beschickungs- 
stückeu,  wie  in  dem  Schüttrumpf  einer  Erztasche 
stattzulinden  —  dann  ist  das  Hängen  fertig. 
Für  die  Gasdichtigkeit  sorgt  dann  schon  der 
feine  Kohlenstoff. 

Wenn  man  früher  bei  geringeren  Wind- 
temperaturen nichts  von  derartigen  Erscheinungen 
gewufst  hat,  so  möchte  ich  nicht  die  erhöhte 
Windtemperatur,  sondern  die  inzwischen  ver- 
änderten Verhältnisse  in  Bezug  auf  Ofengröfse 
und  Höhe,  Erzbeschaffenheit  u.  s.  w.  verantwort- 
lich machen.  Erhöhte  Wiudtemperatnr  kann  nur 
nach  der  obigen  Betrachtung  dem  Hängen  ent- 
gegenwirken, d.  h.  wenn  sie  Hand  in  Hand  mit 
einein  Koksabbruch  geht.  Wird  die  im  Hoch- 
ofen aufzubringende  Wärmemenge  in  dem  einen 
Falle  durch  viel  Koks  und  wenig  Windwärme, 
in  dem  anderen  durch  wenig  Koks  und  viel 
Windwärme  aufgebracht,  so  geht  im  letzteren 
Falle  der  Ofen  oben  kälter,  weil  für  ein  und 
dieselbe  Wärmemenge  weniger  Verbrennuugsgase 
entwickelt  werden,  die  schneller  ihre  Wärme 
abzugeben  venuögeu.  Der  Ofen  geht  natürlich 
heifsor,  wenn  nicht  gleichzeitig  mit  der  erhöhten 
VViudtemperatur  ein  verminderter  Kokssatz  im 
tiestell  zur  Wirkung  kommt.  Dies  kann  natür- 
lich das  Hängen  begünstigen.  Ebenso  gilt  die 
Umkehrung,  dafs  kalter  Wind  ohne  gleichzeitig 
einsetzende  Kokszugabe  günstig  wirkt  und  mit 
Recht  als  Hiilfsmittel  angewendet  wird;  auch 
schon  in  der  Absicht,  durch  Vergrößerung  der 
Windmenge  den  Hochofengang  zu  beschleunigen. 

Allerdings  wird  bei  sehr  hoch  gesteigerter 
Windtemperatur  die  Aufgabe  immer  schwieriger, 
die  nöthige  Oewichtsmenge  Luft  in  den  Ofen  zu 
bringen ,  weil  die  Reibung  derselben  in  den 
Leitungen,  <  owper-Apparaten  und  im  Ofen  selbst  in 
dem  Mafse  der  Volumenausdehnung  wächst;  auch 
werden  die  Wiudverluste  mit  dem  Wachsen 
der  Pressung  gröfser.  Ist  die  Gebläsemaschiue 
den  erhöhten  Anforderungen  nicht  gewachsen, 
so  geht  der  Ofen  langsamer  und  neigt  deshalb 
zum  Hängen. 

Die  ursprüngliche  Ursache  eines  Hängens 
wird  wohl  immer  langsamer  Gang  oder  Stillstand 
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eines  heimgehenden  Ofens  sein;  namentlich  bei 
leicht  redncir baren,  feinen  Erzen.  Besonders  er- 
scheint eine  feinkörnige  Beschaffenheit  sehr 
förderlich  zn  sein,  —  so  habe  ich  feine  Rost- 
spathe  und,  auch  in  geringerem  Mafse,  fein-: 
körnige,  reiche,  leicht  reducirbare  Brauneisen- 
erze  als  viel  gefährlicher  kennen  gelernt,  als 
purple  ore.  Letzteres  ist  eben  wegen  seiner 
dichten  Beschaffenheit  nicht  so  zugänglich  für 
die  indirecte  Reduction.  Das  Hängen  kann  langer 
Hand  vorbereitet  sein,  und  auch  die  Gichttempo- 
ratur  täuschen,  da  bei  verringerter  (iasmenge 
(wenn  der  Ofen  nicht  mehr  genügende  Wind- 
menge annimmt  )  die  Abkühlung  der  Gase  schneller 
erfolgen  und  den  Eindruck  einer  normalen 
Gichttemperatur  hervorrufen  kann.  Dafs  man 
mit  Erfolg  mit  starken  Eiscnschlackeusätzen, 
als  sehr  schwer  reducirbaren  Erzen,  gegen  das 
Hängen  vorgegangen  ist,  scheint  nach  obigen 
Ausführungen  erklärt  zu  sein.  Auch  andere 
schwer  reducirbare,  stückige  Erze  werden  die- 
selbe Wirkung  haben.  Im  übrigen  gilt  kalter 
Wind,  wie  oben  gesagt,  als  Heil-  und  Vor- 
beugungsmittel. 

Ist  das  Hängen  eingetreten  und  ein  so  festes 
tiewölbe  gebildet,  dafs  kein  Gas  mehr  ans  der 
Gicht  ausströmt ,  so  mufs  man  in  das  Gestell 
hinein  so  lange  blasen,  bis  die  Schicht  glühen- 
den Koks  geschwächt  wird.  Während  vorher 
nur  Kohlenoxyd  und  Kohlensäure  beim  Blasen 
erzeugt  wurde,  von  denen  auch  das  letztere 
bei  der  allmählich  sich  geltend  machenden  Ab- 
kühlung der  unteren  Gewölbefläche  wenig  oder 
gar  nichts  ausrichten  konnte,  gelangt  nunmehr 
freier  Sauerstoff  an  das  Gewölbe,  der  das  Kohlen- 
stoffpulver und  den  Koks  energisch  angreift 
und  dabei  Thcile  des  Gewölbes  wegschmilzt  •-  ■ 
warscheinlich  zuerst  die  oben  beschriebene  leicht- 
schmelzige  Schlacke.  Alsdann  zeigt  sich  wieder 
Gas  auf  der  Gicht  und  bald  stürzt  der  Ofen 
mit  den  von  van  Vloten  beschriebenen  Erschei- 
nungen. Auf  diese  Weise  erkläre  ich,  dafs 
man  meist  lange  in  das  Gestell  blasen  mufs, 
ohne  auch  nur  den  geringsten  Fortschritt  zu 
sehen,  und  dafs  dieser  schliefslich  von  selbst 
eintritt. 

Abgesehen  von  dein  Hängen  des  Hochofens, 
habe  ich  nun  noch  eine  andere  Erscheinung 
beobachtet,  die  ich  auf  dieselbe  Ursache  zurück- 
führe und  als  uniegelmärsigen  Schmelz- 
gang  bezeichnen  will.  Diese  Erscheinung 
äufsert  sich  in  vielfach  schlecht  brennenden 
(Jasen,  Zurückbleiben  des  wirklichen  Ausbringens 
gegen  das  berechnete,  dann  wieder  Voreilen 
des  ersteren  (ein  Umstand,  der  am  besten  die 
Unregelniüfsigkeit  des  Ganges  kennzeichnet), 
Ungleichförmigkeit  der  Schlacke  und  dos  Roh- 
eisens. In  den  Fällen,  die  mir  als  besonders 
ausgeprägt  vorschweben,  flofs  das  Eisen  heifs, 
aber    vielfach    unter   starker  Gasentwicklung, 


die  beim  Erstarren  oine  löcherige  Oberfläche 
I  veranlafste.  Der  Siliciumgehalt  war  dann  ge- 
ring (der  Ofen  ging  auf  Giefaereieisen);  gleich- 
zeitig üel  dann  eine  gare,  aber  stark  sich  auf- 
blähende Schlacke.  Vielfach  setzte  die  Er- 
scheinung mitten  im  Schlackenflusse  ein.  Als- 
dann war  sofort  und  untrüglich  das  Roheisen 
ininderwerthig.  Das  Aufblähen  war  zeitweilig 
so  stark,  dafs  der  Trausport  Schwierigkeiten 
machte,  weil  die  Schlackenkästen  im  Nu  gefüllt 
waren. 

Veranlafst  wurde  die  Erscheinung  in  ihrem 
Ursprünge  zweifellos  durch  den  Umstand,  dafs 
zwei  Hochöfen  bei  dichter  Beschickung  an 
einer  gemeinsamen  Kalt-  und  Heifswindleitung 
hingen.  Der  Wind  suchte  sich  den  bequemsten 
Weg  und  mied  den  Ofen,  der  den  gröfseren 
Widerstand  bot,  der  aber  gerade  darum  um  so 
gröfserer  Windmenge  bedurft  hätte.  Der  Ofen 
ging  infolgedessen  zu  langsam.  Instinctiv  sagte 
man  bei  einem  solchen  Ofengange:  „Der  Ofeu 
schmilzt  nicht  richtig*  oder  „der  Schmelzpunkt 
liegt  nicht  richtig".  Ich  erkläre  mir  den  Vor- 
gang folgendermafsen :  Die  in  der  oben  be- 
schriebenen Weise  stattgehabte  Kohlenstoff- 
1  ausscheidnng  und  Klumpenbildung  war  durch 
!  den  langsamen,  dabei  heifsen  Gang,  unterstützt 
durch  leichte  Reducirbarkeit  der  Erze,  ein- 
getreten. Diese  geballten  Massen  gingen  theils 
unmittelbar,  theils  mittelbar  in  Gestalt  von  los- 
gelösten Ansätzen  nieder.  Auf  diese  Weise  er- 
klärt sich  das  unregelmäfsige  Ausbringen.  Dafs 
ausgeschiedener  Kohlenstoff  dabei  eine  wichtige 
Rolle  spielt,  bewies  die  theilweise  recht  schlechte 
!  und  ungleichmäfsige  Gasbeschaffenheit.  Man 
mufs  nun  annehmen,  dafs  unredneirte  Eisenoxyde 
,  auf  diese  Weise  in  Schlacke  und  Roheisen  binein- 
|  stürzten.  Der  Kohlenstoff  des  Roheisens  ent- 
|  wich  in  Verbindung  des  Oxydsauerstoffs  und 
führte  zu  der  beschriebenen  Gasentwicklung  in 
der  Schlacke.  Dafs  die  einstürzenden  Massen 
so  grofs  waren,  um  eine  erheblich  verminderte 
Gestelltemperatur  veranlassen  zu  können,  halte 
ich  für  sehr  unwahrscheinlich;  denn  der  Ofen 
ging,  wie  gesagt,  sehr  heifs,  und  der  der  Pro- 
duetion  entsprechende  Kokssatz  war  sehr  hoch  — 
von  zeitweiligen  Unterbrechungen  abgesehen, 
die  ganz  augenfällige  Temperaturunterschiede 
I  erkennen  liefsen.  Man  mufs  geradezu  eine 
I  Rcaction  annehmen,  welche  das  bereits  vom 
Roheisen  aufgenommene  Silicium  demselben  ent- 
zog und  als  Kieselsäure  in  die  Schlacke  führte. 
Die  letztere  wurde  in  den  beschriebenen  Fällen 
oft  ganz  unvermittelt,  mitten  im  Fliefsen  lang, 
während  sie  vorher  sehr  kalkreich  gewesen 
war.  Silicium  ist  ein  schwer  reducirbarer  Körper, 
vielleicht  war  die  Erniedrigung  des  Kohlenstoff- 
gehaltes im  Roheisen  genügend,  um  die  Fassungs- 
kraft des  letzteren  zu  beeinträchtigen.  Ali 
Oxydationsmittel  ist  Kohlensäure  denkbar.  Ver- 
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suche,  die  Erklärung;  mit  Hülfe  der  bekannten 
Entsilicirung  durch  Schwefelsilicinin  zu  erklären, 
sind  vergeblich.  1  °/o  Silicium  entspricht  etwa 
2°/o  Schwefel,  man  kommt  also  auf  ganz  un- 
mögliche Schwefelzahlen. 

Charakteristisch  war,  dafs  ein  erhöhter 
Kokssatz  den  Gang  nur  schlechter  machte,  ob- 
wohl der  geringe  Siliciumgehalt  des  Koheisens 
das  Gegentheil  erwarten  lief».  Diese  Thatsacho 
wurde  zu  wiederholten  Malen  immer  wieder  als 
bestehend  nachgewiesen.  Auch  diese  Erscheinung 
in  Verbindung  damit,  dafs  die  Gase  nach  der 
Koksvermehrung  nicht  besser  wurden,  läfst  eben 
nur  die  Erklärung  durch  Abscheidung  des 
Kohlenstoffs  zu.  Mit  Erfolg  wurde  dagegen 
Wechsel  in  der  Beschickung,  auch  das  Setzen 
leerer  Erzgichten  (ohne  Koks)  angewendet.  An 
Stelle  leicht  reducirbarer  Erze  traten  zwischen- 
durch schwerer  reducirbare  Rotheisensteine, 
die  gleichzeitig  auflockerten.  Auch  Rohspathe 
schienen  günstig  zu  wirken.  Vor  allem  aber 
wurde  der  Ofengang,  nachdem  einmal  die  Ver- 
haltnisse klargestellt  waren,  so  kalt,  wie  es  nur 
im  Hinblick  auf  die  Roheisenbeschaffenheit  ging, 
geführt.  Kam  es  dann  wirklich  einmal  zu  dnnkler 
Schlacke,  so  war  dies  ein  Reinignngsvorgang,  der 
nach  ausgeglichener  Abkühlung  durch  einige  Koks- 
eichten sich  nur  als  forderlich  erwies. 

Von  einem  andern  Falle  kann  ich  ebenfalls 
berichten.     Das   Roheisen    und   die   Schlacke  , 
wechselten  ohne  jede  Veranlassung.    Der  Ofen 
führte  einen  unverhältnifsmäfsig  hohen  Kokssatz,  j 
machte  aber  meist  ganz  geringwerthiges  Eisen. 
Nach  Anschlufs  einer  neuen  Gebläsemaschine 


ging  der  Ofen  tadellos  bei  sehr  günstigem  Koks- 
verbranch.  Der  Ofen  hatte  nur  zu  wenig  Wind 
bekommen,  und  die  Einleitung  des  schlechten 
Schmelzganges  war  durch  den  heifsen,  langsamen 
Gang  nach  dem  Anblasen  erfolgt.  Ich  glaube, 
dafs  auch  die  riesigen  Ansammlungen  von  Mi- 
nettestanb  oberhalb  des  Kohlensackes  von 
den  oben  beschriebenen  Ansätzen  ihren  Ausgang 
nehmen,  indem  diese  zu  Stutzpunkten  und  todten 
Winkeln  Veranlassung  geben.  Durch  eine  ener- 
gische Abkühlung  dadurch,  dafs  man  den  Ofen 
sehr  tief  niodergehen  liefs,  um  dann  eine  anfser- 
ordentlich  schwere  Gicht  zu  Betzen,  hat  man 
einmal  eine  kolossale  Staubansammlung  innerhalb 
eines  Tages  bei  kräftiger  Windzufuhr  beseitigt. 

Erwähnen  möchte  ich  noch,  dafs  ein  Ein- 
tauchrohr des  Gasfanges  im  Sinne  der 
obigen  Ausführungen  nur  günstig  wirken  kann. 
Die  gefährlichste  Zone  für  die  Kohlenstoff- 
abscheidung  (300  bis  400°)  wird  meist  noch 
im  Bereich  desselben  liegen.  Die  Gelegenheit 
zur  Abscheidung  wird  dadurch  wesentlich  er- 
niedrigt, ein  Theil  der  Gase  sogar  vollständig 
der  Zersetzungsgefahr  entzogen.  Da  offene  Gicht - 
Verschlüsse  mit  einem  solchen  centralen  Ein- 
tanchrohr  arbeiten,  ist  deren  Beliebtheit  vielleicht 
nicht  immer  Vorurtheil. 

Dafs  die  Amerikaner  mit  derartig  schlanken, 
nahezu  cylindrischen  Schachtprofilen  (z.  B.  Dn- 
quesne  H8°  20')  arbeiten  können,  ist  jedenfalls 
nur  bei  dem  schnellen,  dort  üblichen  Ofengange 
möglich.  Kommt  es  in  einem  solchen  Ofen  zu 
einem  richtigen  Hängen,  so  kann  ich  mir  seine 
Rettung  thatsächlieh  nicht  vorstellen. 


Zur  Genesis  der  lothringisch-luxemburgischen  Minette. 


Von  L.  Blum  in  Esch  a.  d.  Alzette. 


Eine  von  mir  analysirte  schwarze  Minette 
von  Algringen  enthielt  : 

Kieselsäure   7,8t) 

Eisenoxyd    »1.2» 

Eisenoxydul   »3,54 

Thonerde   4,80 

Kalk   (5,04 

Magnesia   1,22 

Manganoxyd   0,40 

Phosphorsäure   1,82 

Kohlensäure   10,22 

Wie  aus  folgender  Berechnung  ersichtlich  ist, 
besteht  dieses  Erz  aus  kohlensaurem  Eisenoxydul, 
Kisenoxyduloxyd  und  kieselsaurem  Eisenoxydul : 

Gefundener  Kalkgehalt   <i.<>4 

Davon  ab  an  1.82  %  Phosphor- 

als  Calciumphosphat    .   .  2.15 

Bleibt  CaÖ    ~  äftij 


Gefundene  Kohlensäure     ....  10,22 
Davon  ab  an  3,89  *  'o  Ca  O  gebunden 
als  Calciumcarbonat   .  .  .  .  .  3,05 

Bleibt  CO,    .  .  7,17 

Davon  al»  an   1.22  °/o  Magnesia 
gebunden  als  Magnesiuincarhnnat  1,»4 

Bleibt  CO.     .  .  5,88 

Diese  5,S3  °/o  Kohlensäure  können  nur  in 

Verbindung  mit   Eisenoxydul  als  Forrocarbonat 

vorhanden  sein.     Da  das  Moleculargewicht  der 

Kohlensäure    44,    dasjenige    des  kohlensauren 

Eisenoxyduls  115.HK  ist,  so  beträgt  der  Gehalt 

der  betreffenden  Minette  an  kohlensaurem  Eisen- 

oxydul  ll0,8844"         -  15,35  7".  Vom  gesammten 

Gehalte  an  Eisenoxydul  sind  demnach  !».52  "/<» 
an  Kohlensäure  gebunden.  Es  bleiben  also  noch 
33,54      9,52  ==  24J>_>  »;0  übrig,  welche,  da  diese 
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Verbindung  nicht  im  freien  Zustande  bestehen 
kann,  nur  mehr  entweder  als  Oxydnloxyd  (Mag- 
netit) oder  als  Ferrosilicat  vorhanden  sein  können. 
31,29  °/o  Eisenoxyd  geben  mit  14,08  °/o  Eisen- 
oxydul 45,37  %  Eisenoxyduloxyd.  Die  jetzt 
noch  übrig  bleibenden  24,02  —  14,<»H  =  9,94  °/o 
Kisenoxydul  sind,  da  sonst  keine  Säure  mehr 
zu  binden  ist,  an  Kieselsäure  zu  Ferrosilicat 
gebunden. 

Fast  ganz  als  Ferrocarbonat  vorbanden  finden 
wir  den  Eisengehalt  der  folgenden  kieseligen 
Minette  von  gelbgrüner  Farbe  von  Grube  Friede. 
Die  Analyse  derselben  ergab: 

Kieselsäure   6,5»8 

Kisenoxyd   HUI 

Kisenoxydul   37.36 

Thonerde   :i,77 

Kalk   4,08 

Magnesia   2,1'» 

Manganoxyd   0,75» 

Phosphorsliure   1,95 

Kohlensaure   26,t>!l 

Gefundener  Kalkgehalt   -1,08 

Davon  ah  an  1,05  ">  Phosphorsänre 

gebunden    als   Calciumphosphat  2,31 

Bleibt  CaO    .  .  1J7 

Gefundene  Kohlensäure     ....  26,6!» 
Davon  ab  an   1,77  °/©  Kalk  ge- 
bunden als  Calciumcarbonat  .  .  1,89 

Bleibt  Cth    .  .  25.:«» 
Davon  ah  an  2.16  °/o  Magnesia 
gebunden  als  Magncsiunicarhonat  2,37 

Bleibt  CO.     .   .  22,93 

Diese  22,93  "/u  können  nur  mehr  an  Kisen- 
oxydul gebunden  sein.  37,36  °/o  Kisenoxydul 
erfordern  hierzu  22,87  ",o  Koblensiiure,  um  da- 
mit 60,23  °jo  kohlensaures  Kisenoxydul  zu  bilden. 

Interessanter  noch  in  mineralogischer  Be- 
ziehung  gestaltet  sich  die  folgende  grünblaue 
Minette  von  Differdingen-Oberkorn.  Die  Analyse 
derselben  ergab  folgende  Zusammensetzung: 

Kieselsäure   14,02 

Eisenoxvd   1.93 

Eisenoxvdul   34,27 

Thoneide   5,13 

Kalk   6,86 

Magnesia   2,83 

Mangauoxyd   0,74 

Schwefel   1,73 

PhoBphoreaure   1,72 

Kohlensäure   18,75 

Von  dem  Kohlensäuregehalte  von  18,75 
werden,  als  an  Calcium-  und  Maguesiumcarbonat 
gebunden,  8,50  u/o  abgezogen.  Es  bleiben  noch 
10,25  L'/o,  welche  mit  Kisenoxydul  zu  kohlen- 
saurem Eisenoxydul  verbunden  sind.  Hierzu 
sind  Di,  7  1  ";o  Kisenoxydul  erforderlich;  es  bleiben 
vom  Gcsammtgehalfe  also  noch  17,53  °/u  übrig, 
welche  in  anderer  Verbindung  zugegen  sein 
müssen,  da  es  ganz  ausgeschlossen  ist,  dal's  sie 
als  freies  Kisenoxydul  vorhanden   sein  können. 


Der  beim  Auflösen  dieser  Minette  hinter- 
bleibende Rückstand  unterscheidet  sich  merklich 
von  den  Rückständen  anderer  Minetten.  Kr  ist 
nämlich  vollständig  gallertartig  und  nach  er- 
folgtem Glühen  feinpulverig,  während  die  Kiesel- 
säurerückständo  anderer  Minetten  gewöhnlich 
feinkörnig,  ipiarzig  sind  und  durch  die  Gegen- 
wart vorhandener,  ungelöster  Silicate  zuweilen 
beim  Glühen  theilweise  zusammensintern.  Im 
vorliegenden  Falle  stammt  die  Kieselsäure  als* 
von  einer  durch  das  Behandeln  mit  Säuren  beim 
Auflösen  zerstörten  Verbindung  her  und  nimmt 
deshalb  an  der  Bindung  von  Basen  theil.  Da 
aber  von  vorhandenen  Basen  nur  mehr  Kisen- 
oxydul zu  binden  ist,  so  ninfs  angenommen 
werden,  dafs  die  Kieselsäure  mit  dem  noch  übrig- 
bleibenden zu  kieselsaurem  Kisenoxydul  vereinig 
ist.  Hierzu  sind  14,63  nio  Kieselsänre  erforder- 
lich. Die  Differenz  zwischen  diesem  Gehalte 
nud  dem  durch  die  Analyse  gefundenen  Kiesel- 
säuregehalte ( 1 4,02  °/o)  rührt  daher,  dafs  bei 
dieser  Umrechnung  die  Bindung  der  Phosphor- 
sänre  und  des  Schwefels  an  Basen  der  Einfach- 
heit halber  weggelassen  wurde.  Die  vorliegende 
graublaue  Minette  von  Differdingen  -  Oberkoru 
wäre  demnach  als  ein  Ferrosilicocarbonat  von 
der  Formel  Ke  CO,  .  FeSi  ().;,  ähnlich  dem  bei 
Huelva  in  Spanien  vorkommenden  Manganosilico- 
carbonat,  welch  letzteres  vielfach  als  Mangan- 
zuschlag  im  lothringisch-luxemburgischen  Hiitten- 
betrieb  Anwendung  findet,  anzusehen.* 

Aus  den  oben  angeführten  Fälleu  ist  also 
zu  ersehen,  dafs  je  nach  ihrer  Herkunft  der 
fast  vollständige  Eisengehalt  einer  Minette  als 
Oxyduloxyd,  als  Carbonat  oder  als  Silicocarbonat 
zugegen  sein  kann.  Der  Vollständigkeit  halber 
flechte  ich  hier  einige  weitere.  Eisenoxydul- 
bestimmungen  ein,  welche  ich  im  Laufe  meiner 
Untersuchung  ausgeführt  habe;  es  ist  daraus 
ersichtlich,  dafs.  mit  zunehmender  Tiefe  der 
Kager,  der  Kisenoxydulgehalt  derselben  im  all- 
gemeinen zunimmt. 


LVh,    Hangendes    des    rothen,  sandigen 

Lagers   1.34 

Kseb,  Liegendes  des  rothen,  sandigen  Lagers  L41 

Hoehl,  rot  lies  Lager   0.93 

graue*     „    1,01 

n      braunes   8,0v> 

„       schwarzes  Lager   14,38 

Uebrigens  haben  Tierthier**  und  Kaisteut 
bereits  im  Jahre  1827  in  dem  blauen  Erze  von 
llayingen  das  kohlensaure  Eisen  erkannt.  Auch 
A  I  brecht -f  erwähnt  das  Vorkommen  desselben. 

*  Nach   meinen    l  nt  ersuch  ungen    hat    die  grüne 
.Minette  von  Pierrevillers  gleichfalls  dieselbe  Zusammen 
setzung  wie  die  eben  beschriebene. 

**  ..Annales  de  cliimie  et  de  ph\ siijue-,  Pari«  1*27. 
XXXV.  S.  247. 

•;-  „Annales  des  mines",  Paris  1828  (2;  III.  S.2S8- 
;  V  .Stahl  und  Kisen"  1895»  Nr.  7  und  8. 
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jedoch  nnr  oberflächlich,  ohne  auf  nähere  ana- 
lytische Daten  einzugehen. 

Ich  biu  etwas  weitläufig  auf  das  Vorhanden- 
sein dieser  Verbindungen  in  den  oolithischen 
Eisenerzen  eingegangen ,  nnd  zwar  ans  dem 
itrunde,  weil  das  Vorkommen  dieser  Verbindungen 
iii  Widerspruch  mit  der  bis  heute  gültigen  An- 
sicht über  die  Entstehung  der  betreffenden  Lager 
steht.  Hiernach  wird  angenommen,  dafs  die- 
selben durch  Sedimentation,  also  durch  allmäh- 
liche Ablagerung  bei  wahrscheinlich  gleichzeitiger 
Mitwirkung  mechanischer  und  nietasoniatischer 
Processe  entstanden  sind.  Die  Hauptbestand- 
theile  unserer  Lager ,  Eisen  und  Kalk ,  nimmt 
man  darnach  also  als  ursprünglich  im  Wasser 
gelöste  Bicarbonate  an.  Diese  Verbindungen 
wurden  dem  lothringisch-luxemburgischen  Meer- 
busen durch  Quellen  und  Flüsse  zugeführt  und 
in  demselben  ausgebreitet.  Durch  Abgabe  eines 
Molecüls  Kohlensäure  wurde  der  kohlensaure 
Kalk  abgeschieden ,  durch  Sauerstoffaufnahnie 
wurde  das  kohlensaure  Kisenoxydul  oxydirt  und 
tiel  als  Hydroxyd  nieder,  wobei  die  freiweidende 
Kohlensäure  als  Lösungsmittel  der  Alkalisilicate, 
in  Thätigkeit  treten  konnte.  Zu  Zeiten,  wo 
Lösungen  zugeführt  wurden ,  die  hauptsächlich 
kohlensauren  Kalk  enthielten,  bildeten  sich  die 
Kalkablagerungen;  herrschte  dagegen  das  Kisen 
vor,  so  entstanden  die  reicheren  Eisenerzlager. 

Wie  schon  erwähnt,  steht  diese  Krklärungs- 
weise  für  die  Entstehung  der  oolithischen  Lager 
mit  dem  Vorhandensein  von  Ferrocarbonat  in 
den  Minetten  in  Widerspruch.  Ist  jene  richtig, 
dann  mufs  in  den  Minetten  der  ganze  Eisen- 
gehalt als  Eisenhydroxyd  zugegen  sein .  denn 
ans  kohlensauren  Lösungen  von  Kerrocarbonat 
fällt  unter  dem  Einflüsse  einer  Oxydation  nur 
Kisenhydroxyd  aus.  Die  nachgewiesene  Anwesen- 
heit von  Ferrocarbonat  in  den  Minetten  macht 
jene  Anschauungsweise  über  deren  Entstehung 
demnach  hinfällig;  es  sei  denn,  dafs  nachgewiesen 
werde,  dafs  dasselbe  in  späteren  Perioden  dnreh 
Reduction  und  Kohlensänreanfnahme  aus  dem 
Kisenhydroxyd  entstanden  sei. 

An  anderer  Stelle*  veröffentlichte  ich  eine 
Mittheiluug  über  das  Vorkommen  eines  basischen 
Kerrisnlfats,  welches  als  Ausscheidung  an  den  aus- 
gemauerten Stollenwänden  der  Concession  Rudolph 
bei  Ars  a.  d.  Mosel  gefunden  wurde.  Die  Probe 
»teilte  eine  lehmartige  Substanz  dar  von  gelb- 
brauner Farbe  und  folgender  Zusammensetzung: 

Kieselsäure    und    in    Säuren  unlöslicher 

Rückstand   H»,«5 

Eisenoxyd  25,35 

Schuefelsüureanhydrit   28,75 

Kalk   :?,C>4 

Thonerde   2,57 

Phosphorsäureanhvdrit   0,77 


*  Verein  Luxemburg!-  Naturfreunde.  „Faiina- 
lahrgang  1807  Nr.  !J. 


Rechnet  man  den  in  Säuren  unlöslichen 
Rückstand  ab,  ferner  Kalk  und  Thonerde  als 
an  die  gleichfalls  vorhandene  Phosphorsäure  und 
an  Schwefelsäuro  gebunden,  dann  bleibt  ein  mit 
neutralem  Ferrisulfat  gemischtes  basisches  Sulfat 
mit  64,74  "  o  Eisenoxyd  und  35,25  °/0  Schwefel- 
säureanhydrit. Es  kann  auch  ein  (iemisch  ver- 
schiedener basischer  Ferrisalze  sein.  Das  Mineral 
verdankt  seine  Entstehung  den  in  den  unteren 
oolithischen  Eisenerzschichten  häufiger  auftreten- 
den Pyriten,  welche  durch  Verwitterung  zu  Ferro- 
Bulfat  oxydirt  werden  nach  der  Gleichung: 

FeSj  +  70  +  HjO     FeSO«  +  Hi  SO* 

Die.  die  Stollen  wände  durchsickernden  Grnben- 
wässer,  welche  das  Ferrosulfat  gelöst  enthalten, 
verdampfen  an  der  Luft,  wobei  gleichzeitig  durch 
Sauerstoffaufnahme  das  Ferrosulfat  in  die  Fern- 
verbindung übergeführt  wird  und  sich  als  un- 
löslicher Niederschlag  abscheidet.  Diese  Beob- 
achtung war  es,  welche  mich  zuerst  auf  den 
Gedanken  brachte,  die  Frage  nach  der  Herkunft 
des  Eisengehaltes  der  oolithischen  Lager  auf 
den  Verlauf  eines  ähnlichen  Oxydationsprocesses 
zurückzuführen.  Das  Bett  und  das  Tfergelände 
des  lothringisch-luxemburgischen  Meerbusens,  auf 
welches  sich  diese  Schichten  ablagerten,  bestand 
derzeit  aus  den  bituminösen  Schiefern  der  Po- 
sidonienschichten.  Diese  zeichnen  sich  noch  heute 
durch  einen  hohen  Gehalt  an  Pyriten  aus,  welcher 
z.  B.  in  der  Umgegend  von  Aubange  (Belgisch- 
Luxembnrg)  so  grofs  ist,  dafs  an  eine  industrielle 
Ausbeutung  derselben  geschritten  werden  könnte, 
wie  aus  Analysen  erhellt,  die  ich  darüber  aus- 
geführt habe.  Hilter  dem  Einflüsse  der  Atmo- 
sphärilien verwitterten  die  Pyrite;  ihr  erstes 
Oxydationsproduct  war  Ferrosulfat.  Diese  Ver- 
bindung, saiumt  den  Trümmern  der  in  Zersetzung 
begriffenen  Schichten,  bestehend  aus  unzersetzten 
Pyriten,  schon  abgeschiedenen  schlammigen  Ferri- 
sulfaten  und  Kalkverbindungen,  wurden  durch 
Quellen  und  FlüsBe  dem  Meerbusen  zugeführt 
und  über  das  Bett  desselben  ausgebreitet,  wo 
dann  einestheils ,  durch  den  Wellenschlag  in 
Berührung  mit  dem  Sauerstoff  der  Luft  gebracht, 
die  weitere  Oxydation  fortschritt,  und  anderu- 
theils  die  Abscheidung  des  Eisengehaltes  des 
noch  vorhandenen  Ferrosulfates  durch  Umsetzung 
mit  im  Wasser  gelösten  Carbonaten  und  Silicaten 
als  Ferrocarbonat  und  Ferrosilicat  erfolgte.  Damit 
wäre  eine  befriedigende  Erklärung  für  das  Vor- 
handensein dieser  Verbindungen  in  den  ooli- 
thischen Erzen  gegeben. 

Als  Ausgangspunkt  für  die  Herkunft  des 
Eisengehaltes  desselben  ist  nach  dem  oben  Dar- 
gelegten also  der  Pyritgehalt  des  Posidonien- 
schiefers  anzusehen,  dessen  erstes  Oxydations- 
product, Ferrosulfat,  dem  Meere  in  gelöstem 
Zustande  zugeführt  wurde.  Die  Sedimentation 
erfolgte  dann  auf  zweierlei  Weise:   Durch  Oxy- 


1*8*    Stahl  und  Eisen.  DU  Walzwerk*. 


dation  des  Ferroaulfates ,  wodurch  unlösliche 
Ferrisulfate  »ich  abschieden,  und  durch  doppelte 
Umsetzung  des  Erstgenannten  mit  gleichzeitig 
vorhandenen,  gelösten  Carbonaten  und  Silicaten, 
wobei  die  entsprechenden  Ferro-Carbonate  und 
-Silicate  niedergeschlagen  wurden. 

Pie  derzeitigen  Schichten  müssen  demnach 
fast  ausschlielslich  aus  einem  Gemenge  von  Ferri- 
sulfat-Ferrocarbonat  und  -Silicat  bestanden  haben. 
Im  Verlaufe  weiterer  Umsetzungen  ging  das 
Ferrisulfat  unter  Verlust  seiner  Schwefelsäure 
allmählich  in  Ferrihydruxyd  über,  das  Ferro- 
rarbonat  desgleichen  durch  Oxydation  unter 
Freiwerden  der  damit  verbunden  gewesenen 
Kohlensäure.  Die  Schichten,  in  welchen  wir 
heute  einen  Gehalt  an  Eisen-«  arbonat  und  -Silicat 
finden ,  waren  nur  unvollkommen  jenen  zer- 
setzenden Agentien  zugänglich.    Auffallend  ist 
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ihr  gleichzeitiger  hoher  Schwefelgehalt.  Bei 
den  rothen,  gelben  und  grauen  Minetten  Luxem- 
burgs beträgt  derselbe  kaum  einige  Hundertstel 
Procente;  bei  manchen,  Eisencarbonat  enthalten- 
den Minetten  hingegen  steigt  er  zuweilen  bis 
auf  2  °/o.  So  erklärt  sich  auch  der  vorhin 
erwähnte ,  mit  zunehmender  Tiefe  steigende 
(iehalt  an  Eisenoxydul  der  hierauf  untersuchten 
Minettelager  des  Escher  Bassins.  In  den  oberen 
Schichten  ist  der  Zersetzungsprocefs  der  Eisen- 
verbindungen sozusagen  beendigt ;  in  den  unteren 
noch  nicht,  weil  sie  den  zersetzenden  Agentien 
schwerer  zugänglich  waren.  Im  grauen  Lager 
von  Rümelingen  wurde  eine  compacte  Pyrit- 
schicht  von  10  bis  20  cm  Mächtigkeit  gefunden. 
Dieselbe  ist  als  eine  unzersetzt  geblieben.- 
Trümmermasse  aufzufassen,  welche  diesem  Lager 
aus  dein  Posidonienschiefer  zugeführt  wurde. 


Die  Walzwerks -Einrichtungen  der  Gegenwart. 

Von  Alexander  Sattmann,  Oberingenicnr  in  Möderbrnck  bei  Jndenburg  (Steiermark). 

(Fortsetzung  von  Seite  1*213.) 


Nach  den  allgemeinen  Ausführungen  in  letzter 
Nummer  zur  Besprechung  einzelner  Walzwerke 
übergehend,  unterscheide  ich  dieselben  folgender- 
mafsen : 

A.  Walzwerke  für  Flufseisen-  und 
Flufsstahl-Verarbeitnng. 

1.  Blockwalzwerke, 

2.  Knüppel-  und  Flammen '-Walzwerke, 

3.  Trägerwalzwerke, 

1.  Combinirte  Schienen-  uiidTräger-Walzwerke, 
5.  Grobblechstrecken, 
tf.  Uuiversalwalzwerke, 
7.  Schienenwalzwerke, 

H.  Grobstrecken, 
!).  Mittelstrecken, 

10.  Feinstrecken, 

1  1.  Bandeisonwalzwerke, 

12.  Drahtwalzwerke, 

1 3.  Feinbleehwalzwerke, 

14.  Walzwerke  für  Specialzweike. 

B.  Walzwerke  für  S  c h  w  e  i  I  's  e  i  s  e  n  - 
v  e  i-  a  r  b  e  i  t  u  n  g. 

I.  Luppeiistrecken, 
2.  ( irobst reeken, 

.H.  Mittelstrecken, 

I.  Feinstrecken  und  Drahtwalzwerke. 
.").  Blechwalzwerke. 

•  Flainnun  stiirk.-ie    l'hitinrn.    nwIHip  zur 

Kn-eiigtmg  von  Feinbleehm  dienen. 


Von  diesen  Walzwerken  sollen  einige  Gruppen 
besprochen  werden,  jedoch  ohne  in  die  Detail* 
einzugehen,  da  die  Behandlung  dieser  weit  üb?r 
den  Kähmen  eines  Aufsatzes  hinausgehen  würde. 

A.  Walzwerke  für  Flufseisen-  und 
Flufsstahl-Erzeugung. 

Die  unter  Punkt  1  bis  ü  angeführten  Walz- 
werke, theilweise  auch  die  unter  Punkt  7  und  8 
angeführten  Schienenwalzwerke  und  Grobstrecken 
verarbeiten  Blöcke  von  grbTserein  Querschnitt 
und  Gewicht.  Mit  Rücksicht  auf  diesen  Umstand 
ist  es  vortheil haft,  die  Gufswärme  der  Blöcke 
auszunützen  und,  nm  dies  zu  können,  diese 
Walzwerke  unmittelbar  an  die  Stahlhütte  an- 
zusehliefsen.  Ich  werde  diese  Walzwerke,  welche 
manche  Grundbedingungen  gemeinsam  haben,  unter 
der  Bezeichnung  Grofs  walz  werke  zusammen- 
fassen. 

Die  Stahlwerke  erhalten  in  den  meisten 
Hütten  das  Roheisen  im  flüssigen  Zustande  von 
den  Hochöfen.  Die  Aneinanderreihung  der  Hoch- 
ofenanlage des  Stahlwerks  und  der  Grobwalz- 
werke bietet  schon  wegen  der  Ausnutzung  der 
Wärmequellen ,  der  Vereinfachung  und  Ver- 
billigung  der  Materialtransporte,  wie  der  ganzen 
Manipulation  wesentliche  Vortheile.  Infolge  Ver- 
vollkommnung der  Gasmaschinen  haben  sich 
die  Verhältnisse  für  derart  combinirte  An- 
lagen noch  weit  günstiger  gestaltet.  Der  bei 
grofsen  Hochofenanlagen  meist  reichliche  L'eber- 
sehul's  au  Kraftgasen  wird  zum  Antriebe  elek 
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trischer  Centralen  verwendet,  welche  ihre  Kräfte 
zum  Betriebe  der  vielen  bei  den  Stahlhfitten- 
ond  Grofswalzwerken  nöthigen  Hülfsmaschinen 
abgeben.  Mit  diesem  Fond  an  Kraft  können  die 
Pumpen,  Krahne,  Chargirvorrichtungen,  Aufzüge, 
Wendevorrichtungen  des  Roheisenmischers  u.  s.w., 
des  Stahlwerks  und  viele  Hülfsmaschinen  der 
Walzhätte,  wie  Krähne,  Pumpen,  Rollgäuge, 
Sagen,  Scheeren,  Transporteure,  Adjustir- 
maschinen,  Transportbahnen  und  dergl.  betrieben 


werden,  so  dafs  bei  günstigen  Verhältnissen 
nur  die  Walzenzugmaschinen  und  wenig  andere 
Maschinen  mit  Dampfkraft  arbeiten.  Die  Ent- 
fernung des  Stahlwerks  von  den  Hochöfen  soll 
möglichst  gering  sein.  Wenn  die  Terrain- 
verhältnisse  für  die  Transportbahn  günstig  sind, 
so  ist  es  bei  einer  Entfernung  von  10  km  noch 
möglich,  flüssiges  Roheisen  vom  Hochofen  zu 
beziehen,  ohne  mit  Pfanncnschalen  Anstände  zu 
haben.  Die  Kraftabgabe  von  den  Hochöfen  kann 
auch  an  weit  entlegene  Walzwerke  geschehen.  Aus 
diesen  Retrachtungen  ergiebt  sich,  dafs  Grofswalz- 
werke,  welche  sich  im  Anschlufs  an  eine  Hochofen- 
nnd  Stahlwerksanlage  befinden,  bezüglich  der  Pro- 
duetionskosten  und  Fabricationsvortheile  gegen- 
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über  derartigen  isolirten  Walzwerksanlagen  sehr 
viel  voraus  haben,  und  es  werden  letztere,  falls 
sie  Massenartikel  erzeugen,  sich  bei  ungünstiger 
Zeit  neben  ersteren  schwer  behaupten  können. 

Es  soll  nun  von  der  näheren  Ausgestaltung 
der  Grofswalzwerke  und  vorerst  von  diesen 
Walz  Werksanlagen  als  solchen  die  Rede  sein. 
Für  Verarbeitung  gufswarmer  Blöcke,  besonders 
wenn  deren  Stückgewicht  700  kg  überschreitet, 
sollen   die  Wärmöfen   des  Walzwerkes  derart 

ausgeführt  werden,  dafs  man 
die  Blöcke  in  aufrechter 
Stellung  einsetzen  kann. 
Sowohl  die  Ausgleichung 
der  Blockwärme  als  die  Er- 
hitzung halbwanner  Blöcke 
erfolgt  bei  solchen  Oefen 
rascher  und  gleichiuäfsiger 
als  bei  Oefen,  bei  welchen 
die  Blöcke  liegend  chargirt 
werden.  Die  Manipulation 
des  Boschickens  und  Ent- 

fnehmens  der  Blöcke  in  den 
Oefen  bezw.  aus  denselben, 
wie  deren  Abgabe  an  das 
Walzwerk  ist  sehr  bequem 
und  billig.  Ich  setze  dabei 
voraus,  dafs  bei  Neuanlagen 
von  Stahlhütten-  und  Walz- 
werken ,  sowohl  für  die 
Blockfurinbewegung  wie  für 
den  Transport  der  Blöcke 
zu  den  Oefen  und  von  diesen 

rzuni  Walzwerk,  nur  elek- 
trisch betriebene  Lauf  krähne 
eingerichtet  werden.  Diese 
sollen  derart  construirt  sein, 
dafs  die  Bewegungen  des 
Krahnes     auf    der  Lauf- 
bahn, jene  der  Katze,  wie 
die   Hubbewegung,  gleich- 
zeitig erfolgen  können.  Die 
Krähne     beherrschen  ein 
  grofses  Arbeitsfeld  lind  ar- 
beiten sehr  rasch. 
Bezüglich  Angliederung  der  Walzwerke  an 
die  Stahlhütte  ((Jufshalle)  dürfte  in  den  meisten 
Fällen  eine  von  nachstehenden  zwei  Anlagen 
durchführbar  sein: 

1.  Die  Mittellinie  der  Walzwerke  ist 
parallel  dem  Geleise  des  Gnfswagens  oder 
des  Gnfskrahnes.    (Siehe  Skizze.) 

Die  Ofenhalle  ist  neben  der  Guishalle  an- 
geordnet, und  auf  den  beiden  gemeinsamen  Mittel- 
trägern befindet  sich  an  Seite  der  GuTshalle  eine 
Laufschiene  des  Blockfonnkrahues,  an  Seite  der 
Ofenhalle  eine  Laufschiene  des  Blockkrahnes ; 
die  zweiten  Schienen  für  beide  Krähne  sind  an 
den  Aufsenwandtrftgern  beider  Hallen  angebracht. 
Nach  vollendetem  Ahgufs  der  Charge  hebt  der 
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die  Gnfshalle  bestreichende  Laufkrahn  die  Block- 
formen ab  und  befördert  sie  zum  Depot;  ein  zweiter 
parallel  dem  ersten  laufender  Krahn,  welcher 
dio  Ofonhalle,  wie  einen  Theil  der  Gufshalle 
beherrscht,  hebt  die  Blöcke  von  der  Gufsplatt- 
form  ab  und  beschickt  die  Warmölen ;  ein  dritter 
Krahn  lituft  unter  dem  Einsatzkrahn,  entnimmt 
den  Wärmöfen  die  Blöcke  und  stellt  sie  auf  den 
elektrisch  betriebenen  Kippwagen,  von  welchem 
sie  auf  die  Zubringungsrollgänge  des  Walzwerks 
abgegeben  werden.  Dieser  Aushebekrahn  lauft 
einerseits  auf  einer  am  Aufsenträger  der  ofen- 
halle befindlichen,  andererseits  auf  einer  in  die 
Hüttensohle  eingebetteten  Schiene.  Im  Bereiche 
des  Einsetzkrahnes  befinden  sich  die  Wärmofen. 
Der  Block -Aushebekrahn  hat  eine  dem  Bedürf- 
nisse entsprechend  lange  Laufbuhn. 

Die  geschilderte  Angliederung  der  Walz  Werks- 
anlage an  die  Stahlhütte  bietet  den  Vortheil, 
dafs  von  einer  Gufshalle  mehrere  in  einer  Rich- 
tung nebeneinander  liegende  Walzwerke  in  zweck- 
mäfsiger  Weise  mit  guiswarmem  Material  ver- 
sorgt werden  können.  Zu  jedem  dieser  Walz- 
werke führt,  ein  Geleise ,  auf  welchem  mittels 
Kippwagen  die  Blöcke  zu  demselben  geliefert 
werden.  Die  Einrichtung  des  Transports  der 
walzheifsen  Blöcke  mittels  Kippwagen  ermöglicht 
es,  die  Walzwerke  in  einer  gröfseren  Entfernung 
von  den  Oefcn  anzulegen.  Würde  dieselbe 
beispielsweise  50  m  betragen ,  und  giebt  man 
dem  Kippwagen  dio  zulässige  Geschwindigkeit 
von  5  m  i.  d.  Secunde ,  so  ist  der  Zeitverlust 
infolge  der  Distanz  nur  10  Secnnden,  was  nicht 
nachtheilig  sein  kann. 

2.  Die  Mittellinie  der  Walzwerke  ist 
senkrecht  dem  Geleise  des  Gufswagens 
oder  des  Gufskrahnes. 

Dio  Ofen-  und  Walzwerkshallon  befinden 
sich  unmittelbar  in  der  Fortsetzung  der  Gufs- 
halle.  Nach  vollendetem  Abgufs  der  Charge 
hebt  der  Block formkrahn  die  Blockformen  ab 
und  befördert  sie  auf  das  Blockformdepot,  während 
ein  zweiter,  auf  der  gleichen  Bahn  laufender 
Krahn  die  Blöcke  abhebt  und  sofort  in  die 
Wärmöfen  bringt.  Ein  dritter  Krahn,  welcher 
ebenfalls  die  Fortsetzung  des  gleichen  Geleises 
benutzt,  hebt  die  Blöcke  aus  den  Wilrmöfcn  und 
bringt  sie  zum  Kipper  oder  stellt  sie  in  den 
Kippwagen.  Diese  Anordnung,  welche  allerdings 
viel  Baum  in  einer  Richtung  bedingt,  bietet  den 
Vortheil,  dafs  der  Blockformkrahn,  die  Einsetz- 
und  Aushebekrähne  in  der  Fortsetzung  eines 
und  desselben  Geleises  laufen.  Die  drei  Krähne 
sind  gleich  stark  und  können  sich  gegenseitig 
ersetzen;  es  genügen  also,  ein  Reservckrahn 
inbegriffen,  vier  Krähne. 

Falls  die  örtlichen  Verhältnisse  den  unmittel- 
baren Anschlufs  des  Walzwerks  an  die  Stahl- 
hütte nicht  gestatten  sollten,  bietet  eine  fahrbare 
Giifaplattform  eine  ganz  zweekmäfsige  Verbindung 
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zwischen  Stahlwerk  und  Walzwerk.  Der  Abguh 
geschieht  in  der  Stahlhütte  von  Galerien  aus. 
unt  er  welchen   die  Plattform  wagen  wegfahren. 

|  Auf  diesen  stehen  die  Blockformen.  Nach  Ab- 
gufs der  Beschickung  werden  die  Blockformen 
abgehoben  und  der  Wagen  fährt  mit  den  Blöcken 
in  die  Ofenhalle  des  Walzwerks;  dort  werdeu 

;  dann  die  Blöcke  mit  dem  Einsetzkrabn  ab- 
gehoben und  in  die  Oefen  gebracht.  Befindet 
sich  das  Walzwerk  in  gröfserer  Entfernung  von 
der  Stahlhütte,  so  kann  man  die  während  de* 
Fahrens  des  Gufsplattformwagens  erfolgende 
Abkühlung  dadurch  vermeiden,  dafs  auf  die 
Wagenplattform  nach  Abhel>en  der  Blockformen 
über  die  Blöcke  eine  Glocke  gestülpt  wird, 
welche  innen  mit  einem  schlechten  Wärmeleiter 
ausgekleidet  ist.  In  dieser  Weise  können  schwere 
Blöcke  auf  irröl'sere  Entfernungen  verfahren 
werden,  ohne  dafs  dieselben  eine  merkliche  Abküh- 
lung erleiden.  Der  Constructeur  hat  somit  beim 
Entwürfe  eines  an  die  Stahlhütte  angeschlossenen 
Orofswalz Werkes  ziemlich  freies  Spiel.  Unter 
besonderen  Verhältnissen,  besonders  daun,  wenn 
die  Stahlhütte  einen  gröfseren  Brocentsatz  der 
erzeugten  Blöcke  unmittelbar  znm  Versand 
bringt,  kann  es  sich  empfehlen,  das  Walzwerk 
entfernter  von  der  Stahlhütte  anzulegen. 

Es  sollen  nun  die  verschiedenen  Ausführungen 
solcher  Oefen  besprochen  werden,  welche  sich 
für  die  Bedienung  der  Grofs  walz  werke  eignen. 

Zur  gleichmäfsigen  Erwärmung  der  Blöcke 
in  aufrechter  Stelluug  dienen  ungeheizte  und 
geheizte  Durchweich ungsgr üben  ,  ferner  Tief- 
herdöfen mit  Regenerativfeueiung.  Die  von 
Gjers  im  Jahre  1H82  eingeführten  ungeheizten 

,  Durehweichungsgruben  sind  gruppenweise  an- 
einander gereihte,  unter  die  Hüttensohle  reichende, 
innen  mit  feuerfestem  Material  ausgekleidete 
Schächte,  deren  Ausmessungen  um  so  viel  gröfger 
sind  als  der  (Querschnitt  der  eingesetzten  Blöcke, 
so  dafs  es  möglich  ist,  diese  mit  der  Einsetz- 
und  Aushebezange  einzusenken  und  herauszuheben. 
Die  Mündungen  der  Schächte  sind  an  der  Hütten- 
sohle  mit  guiseisernen  Rahmen  armirt,  in  deret 
freigelassene  Einsatzöffnungen  feuerfest  aus- 
gemauerte Abschlufsdeckel  eingesetzt  werden. 
Diese  Schächte  werden  durch  gut  warme  Blöcke 
allmählich  in  Hitze  gebracht  und  dann  bei 
laufendem  Betrieb  durch  diese  in  Hitze  erhalten. 
Die  Temperatur  des  Blockkernes  theilt  sirh 
allmählich  der  etwas  erkalteten  Oberdäche  de* 
Blockes  mit,  welche  zugleich  durch  die  strahlende 
Wärme  der  Schachtwände  eine  Temperatur- 
erhöhung erfährt,  bis  die  Oberfläche  des  Blockes 
so  heifs  wird,  dafs  der  Block  wieder  Wärme 
an  die  Schachtwände  abgiebt.  Nach  sonntäg- 
lichen Stillständen  oder  durch  Betricbsstöruneen 
verursachten  Unterbrechungen  müssen  die  Grubeu 
mit  gufsheifsen  Blöcken,  die  nach  Abgabe  der 
Wärme  kalt  gestellt  werden,  wieder  die  für  den 
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Betrieb  nöthige  Hitze  erhalten.  Die  kaltgestellten 
Blöcke  werden  später  in  geheizten  Oefen  erwärmt. 
Diese  Durehweichungsgrnben  sind  nur  bei  solchen 
Betrieben  möglich,  wo  die  Gufschargen  sich  in 
gleichroäfsig  kurzen  Zeitabschnitten  folgen. 

Bei  schwächerem  Betrieb  oder  wenn  das 
Walzwerk  an  eine  Martinhiitte  angeschlossen  ist, 
wobei  die  Einsätze  in  nngleichmäfsigen  Zeit- 
abschnitten vom  Stahlwerk  abgegeben  werden, 
kann  man  mit  diesen  Gruben  nicht  arbeiten. 
Aus  diesem  Grunde  wurden  in  vielen  Hütten 
die  Gruben  mit  Heizungen  versehen.  Der  Quer- 
schnitt der  geheizten  Dnrcbweichungsschächte 
ist  etwas  gröfser  als  jener  der  nicht  heizbaren. 
Die  Heizung  genügt,  um  das  Mauerwerk  der 
Schächte  während  der  Betriebspausen  genügend 
heifs  zu  erhalten,  doch  sind  diese  Gruben  nicht 
geeignet,  gänzlich  erkaltete  Blöcke  in  entsprechend 
kurzer  Zeit  zu  erwärmen.  Die  geheizten  Dureh- 
weichungsgrnben müssen  wegen  der  sich  in  den- 
selben bildenden  Schlacke  mit  Ablässen  für  die- 
selbe ausgestattet  werden.  Die  schwer  zugäng- 
lichen Schlackenfüchse  verwachsen  jedoch  sehr 
leicht,  wodurch  sich  am  Boden  ein  Schlacken- 
sumpf  bildet,  der  bei  etwas  kälterer  Chargirung 
der  Blöcke  erstarrt,  was  ein  Anwachsen  des 
Rodens  veranlafst.  Ich  habe  oft  gehört,  dafs 
man  bei  den  geheizten  Durehweichungsgrnben 
*ehr  viel  Last  mit  der  Schlacke  hat. 

Noch  eines  Umstände»  mufs  hier  Erwähnung 
gethan  werden.  Es  ist  bei  Grofswalzwerken 
mit  ihren  complicirten  Mechanismen  unvermeid- 
lich, dafs  zuweilen  Störungen  eintreten,  deren 
Dauer  sich  im  Moment  nicht  bestimmen  läfst. 
Wahrend  das  Walzwerk  stille  steht,  arbeitet 
die  Stahlhütte  weiter;  eine  mehr  oder  weniger 
grofse  Anzahl  Blöcke  mufs  kaltgestellt  werden, 
und  diese  erkalteten  Blöcke  können  auch  in  den 
geheizten  Gruben  nicht  in  genügend  kurzem 
Zeitraum  erwärmt  werden.  Infolgedessen  ist 
man  gezwungen,  von  Zeit  zu  Zeit  einen  Roll- 
ofen, welcher  in  Reserve  stehen  mufs,  in  Betrieb 
zu  setzen.  Die  günstige  Anordnung  eines  Roll- 
ofens neben  den  Durehweichungsgrnben  ist  meist 
sehr  schwierig,  ebenso  die  gute  Ausstattung  des 
abseits  stehenden  Ofens  für  den  Einsatz  und  das 
Ziehen  der  Blöcke,  wie  der  Transport  derselben 
zur  Strecke.  Bei  unzweckraäfsiger  Einrichtung 
braucht  man  mehr  Arbeitskräfte.  Wegen  dieser 
Umstände  wie  wegen  der  Schwierigkeiten,  die  man 
bei  den  geheizten  Durehweichungsgrnben  mit  der 
Schlacke  und  dem  Boden  hat,  wurden  dieselben 
in  manchen  Hütten  wieder  abgeschafft  und  statt 
derselben  Rollöfen  oder  andere  Oefen  eingeführt. 

Infolge  dieser  den  Gjersschen  Durchweichungs- 
grnben  anhaftenden  Uebelstände  habe  ich  im 
•Tahre  1885  einen  Ofen  construirt,  welcher  alle 
Vortheile  der  Durehweichungsgrnben  bietet,  ohne 
deren  Nacbtheile  zu  besitzen.  Diese  Ofentype, 
auf  das  Regenerativsystem  basirt,  hat  sich  vor- 


züglich bewährt  und  findet  mit  Recht  immer 
mehr  Verbreitung.    Sie  ist  in  „Stahl  und  Eisen" 
1899  Seite  72  beschrieben  und  dargestellt. 
Es  ist  leicht  erklärlich,  dafs  sich  ein  Ofen 

I  mit  Regeneratoren  für  die  Ausgleichung  gufs- 
warm  eingesetzter  Blöcke,  wie  die  Erwärmung 
halbwarraer,  zeitweise  auch  kalter  Blöcke  vor- 
züglich eignen  mufs.  Die  Wärme,  welche  den 
gufswarmen  Blöcken  entströmt,  kommt  den  Re- 
generatoren und  durch  diese  dem  Ofen  zu  gute. 

j  Der  Tiefherdofen  hat  entweder  nur  einen  Herd 
oder  er  ist  durch  eine  oder  mehrere  Scheide- 
wände in  Kammern  getheilt,  jedoch  derart,  dafs 
die  beim  Erwärmen   der  Blöcke  sich  bildende 

j  Schlacke  aus  allen  Kammern  anstandslos  abfliefsen 
kann.  Die  Kammern  wie  die  Schlackenfüchse 
sind  leicht  zugänglich.  Bei  flottem  Betriebe 
und  Einsatz  gufswarmer  Blöcke  ist  der  für  den 

!  Ofen  nöthige  Bedarf  an  Heizgasen  aufserordent- 
lich  gering.  Bei  nahezu  geschlossener  Essen- 
klappe ist  der  Feuerzug  ein  sehr  langsamer, 
genügt  jedoch,  die  grofsen  Regeneratoren  in 
voller  Hitze  zu  erhalten.    Die  Feuergase  bringen 

!  in  dieselben  nicht  allein  ihre  eigene  Wärme, 

'  sondern  auch  die  den  gufsheifsen  Blöcken  ent- 
strömende Wärme  in  die  Gitter  der  Regene- 
ratoren und  geben  dieselbe  dort  ab.  Werden 
nach  einer  Betriebsunterbrechung  halbwarme 
oder  kalte  Blöcke  chargirt,  so  kann  etwas  mehr 
Gas  und  Luft  und  ein  gröfserer  Essenzug  gegeben 
werden,  wenn  sich  dies  als  nothwendig  heraus- 
stellen sollte.  Da  kalte  Blöcke  meist  nur  in 
Ausnahmefällen  chargirt  werden,  so  ist  es  zweck- 
mäfsig,  dieselben  neben  den  gufswarmen  zu 
erwärmen  und  zwar  derart,  dafs  eine  Kammer 
des   etwa   dreikammerigen   Ofens    mit  kalten 

;  Blöcken   besetzt    wird,   während   die  anderen 

'  Kammern  des  Ofens  den  lanfenden  gufswarmen 
Einsatz  aufnehmen.  Wird  in  dieser  Weise 
gearbeitet,  so  ist  es  nicht  einmal  nöthig,  die 
Gas-  und  Luftmenge,  wie  den  Essenzug  zu  ver- 
mehren; die  mit  kalten  Blöcken  besetzte  Kammer 
wird  eben  in  längeren  Pausen  gezogen.  So  kann 
der  geringe  Procentsatz  kaltgestellter  Blöcke 
in  einer  für  den  Botrieb  kaum  merkbaren  WeiBe 
mitverarboitet  werden.  Die  ersten,  in  Prävali  und 
Graz  ausgeführten  Oefen  hatten  zwei  Kammern; 
einige  Jahre  später  wurde  ein  Einkammerofen 
gebaut,  dann  Oefen  mit  drei  und  vier  Kammern. 
Die  ersten  Oefen  wurden  mit  liegenden  Regene- 
ratoren ausgeführt,  während  die  später  gebauten 
mit  stehenden  und  theils  liegenden  oder  nur  mit 
stehenden  Regeneratoren  ausgestattet  waren. 
Die  Art  der  Ausführung  hängt  von  den  örtlichen 
Verhältnissen  ab.  Die  Zwischenwände,  welche 
die  Kammern  scheiden,  müssen  aus  gutem  Material 
mit   Sorgfalt  hergestellt  werden,   geben  dann 

1  jedoch  zu  wenig  Reparaturen  Anlafs.  Diese 
Zwischenwände  halten  bei  fortwährendem  Betrieb 
l'/j  »>is  2  Jahre  aus. 
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Die  Vor-  und  Nachtheile  des  Einkammerofens 
gegenüber  dem  Mehrkammerofen  sind  folgende: 

Der  Einkammerofen  kommt  infolge  Weg- 
lassung der  Zwischenwände  billiger  zu  stehen 
als  ein  mehrkammeriger  Ofen ;  er  bedarf  nahezu 
gar  keiner  Reparaturen.  Die  Blöcke  werden  in 
einem  solchen  Ofen  je  nach  der  Breite  desselben 
in  Reihen  zu  2  oder  3  nebeneinander  eingesetzt. 
Wenn  drei  Blöcke  in  einer  Reihe  stehen,  so 
kann  der  mittlere  Block  nicht,  an  die  Wand 
gelohnt  werden.  Es  mufs  daher  darauf  gesehen 
werden,  dafs  der  Boden  des  Ofens  sehr  ebon  ist. 
Bei  communicirenden  Güssen  kommt  es  vor,  dals 
die  Eingnfszapfeu  vorstehen,  so  dafs  der  Block 
nicht  gut  steht,  auch  bei  gewöhnlichein  Abgufs 
ist  die  ünterflilche  der  Blöcke  mitunter  nicht 
eben,  wenn  die  Platten,  auf  welchen  die  Block- 
formen aufstehen,  von  dem  Stahl  angefressen 
sind.  Durch  Aneinanderlehneu  der  Blöcke  kann 
es  vorkommen,  dafs  mehrere  derselben  zusammen- 
schweifsen,  was  zu  Betriebsstörungen  Anlafs 
giebt.  Werden  im  Eiukammerofen  neben  den 
gufswarmeu  Blöcken  kalte  Blöcke  eingesetzt,  so 
kühlen  diese  die  heifsen  Blöcke  au  der  nahe- 
liegenden Fläche  ab.  Um  in  solchen  Fällen 
eine  gloichmäfsige  Hitze  des  Blockes  zu  erzielen, 
mufa  derselbe  gedreht  werden.  Diese  Arbeit, 
wie  die  dadurch  bedingte  wiederholte  Oeffnung 
des  Ofens  soll  man  jedoch  womöglich  vermeiden. 
Aus  diesen  Gründen  werden  honte  zumeist  Oefen 
mit  mehreren  Kammern  gebaut.  In  solchen  Oefen 
werden  die  Blöcke  einzeln  hintereinander,  die 
Reihe  in  der  Richtung  des  Flaminenzuges,  ein- 
gesetzt. Jeder  Block  kann  im  Bedarfsfalle  au 
die  Wand  gelehnt  werden.  Ein  Aneinanderlehneu 
der  Blöcke  und  dadurch  verursachtes  Zusammen- 
schweifsen  mehrerer  derselben  ist  ausgeschlossen. 
Beim  Einsetzen  oder  Zielten  eines  Blockes  wird 
nur  ein  kleiner  Theil  der  Ofenbedeckung  geöffnet. 
Heim  Mehrkamtnerofen  kann,  falls  kalter  Einsatz 
verarbeitet,  werden  soll,  mit  diesem  eine  Kammer 
besetzt  werden,  während  die  anderen  Kammern 
den  laufenden,  gufswannen  Einsatz  aufnehmen. 
Die  warm  eingesetzten  Blöcke  werden  durch 
den  kalten  Einsatz  in  der  Erwärmung  nicht  be- 
einflufst.  Dies  sind  wohl  zu  beachtende  Vor- 
theile des  Ofens  mit  mehreren  Kammern. 

Es  giebt  nun  Werke,  welche  neben  der  nor- 
malen Productiou  Waaren  erzeugen,  für  die  so 
strenge  Vorschriften  bedungen  werden ,  dafs  es 
nothwendig  ist,  umfassende  Proben  durchzuführen, 
bevor  die  Blöcke  verarbeitet  werden.  Solche 
Chargeu  müssen  kaltgestellt  werden.  Ist  das 
Material  sehr  hart,  so  würde  der  Einsatz  im 
kalten  Zustande  in  einem  Regenerativofen  für 
die  Qualität  des  Materials  unbedingt  schädlich 
sein,  da  die  Erwärmung  des  kalten  Blockes  in 
demselben  zu  rasch  erfolgt.  Für  solche  Ver- 
hältnisse construire  ich  besondere  Tiefherdöfen, 
welche  gestatten,  die  Blöcke  vorzuwärmen. 


Die  Wahl  der  richtigen  Ofentype  für  ein  Walz- 
werk ist  von  nicht  zu  unterschätzender  Wichtigkeit 
för  die  Oekonomie  des  Betriebes.  Ich  kann  dafür 
Beispiele  ans  meiner  Praxis  anführen. 

In  einem  Werke  wurde  an  eine  Martinanlage 
ein  Grofswalzwerk  angeschlossen.  Hierbei  kam 
in  Frage,  welche  Oefen  für  dieses  Walzwerk 
gebaut  werden  sollen.  Da  die  Chargenfolge  bei 
Martinhütten  keine  so  gleichmäfsige  ist,  als  für 
die  Arbeit  mit  Durchweichungsgruben  voraus- 
gesetzt werden  inufs,  war  der  Bau  solcher  aas- 
geschlossen. Die  Frage,  ob  Rollöfen  oder  Tief- 
herdöfen meiner  Coustruction  gebaut  werden 
sollen,  wurde  reiflich  erwogen  und  der  Bau  der 
letzteren  beschlossen  und  ausgeführt.  Nachdem 
die  zwei  Tiefherdöfen  ein  Jahr  im  Betrieb  waren, 
mnfste  daran  gedacht  werden,  einen  Keserveofen 
herzustellen,  aus  welchem  dann  gearbeitet  werde» 
sollte,  wenn  eiuer  der  zwei  Tiefherdöfen  in 
Reparatur  käme.  Man  entschlofs  sich,  einen 
Rollofen  moderner  Coustruction  mit  hydraulisch 
betriebener  Beschickungsvorrichtung  und  Block- 
vorschieber  zu  bauen.  Da  einer  der  Tiefherd- 
öfen in  Reparatur  kam,  wurde  der  Rollofeil  in 
Betrieb  gesetzt.  Es  war  somit  Gelegenheit  sre- 
boten,  die  unter  gleichen  Bedingungen  arbeiten- 
den Ofensysteme  bezüglich  ihrer  ökonomischen 
Leistung  zu  vergleichen.  Der  Verbrauch  an 
Kohle  war  beim  Rollofen  wesentlich  gröfser, 
der  Abbrand  bedeutender,  die  Bediennngskosten 
trotz  guter  Einrichtung  gröfser,  die  Erhaltungs- 
kosten wesentlich  höher  als  beim  Tiefherdofen. 
Die  Berechnung  auf  Grund  dieser  Ergebnisse 
führte  zu  d<jm  Resultat,  dafs  die  seiner  Zeil 
getroffene  Entscheidung,  das  Walzwerk  statt 
durch  Rollöfeu  durch  Tiefherdöfen  zu  bedienen, 
den  Inhabern  im  Laufe  einiger  Jahre  eine  Er- 
sparnis von  gering  gerechnet  2OO0  00O  #  ein- 
brachte. 

Die  Bedienung  der  Tiefherdöfen  ist  eine  so 
einfache  und  billige,  die  Erhaltungskosten  sind 
so  gering  und  die  Leistungsfähigkeit  so  bedeutend, 
wie  sie  bei  einem  Rollofen  nicht  sein  kann. 
Ein  Dreikammerofen  verarbeitet  in  12  Stunden 
bei  mäfsigwarmem  Einsatz  bis  250  t  Blöcke. 
Diese  Leistung  ergab  sich  bei  einem  Trager- 
walzwerke, welches  an  eine  Martinhntte  an- 
geschlossen ist,  wobei  die  Chargenfolge  nicht  so 
gleichmäfsig  sein  kann,  wie  bei  einer  Thomas- 
bütte. Die  Blöcke  kamen  mitunter  kaum  dunkel- 
roth  zu  den  Oefen.  Im  Anschloß  an  eine 
Thomashütte  würde  der  Ofen  wesentlich  mehr 
erzeugt  haben.  Die  den  Tief  herdofen  abschließen- 
den Gewölbedeckel  wurden  bei  neueren  Anlagen 
(zuerst  beim  königlich  ungarischen  Staatswerke 
in  Diosgyör)  auf  Wagen  gestellt,  so  dafs  die 
Deckel  beim  Einsetzen  der  Blöcke  nur  verschoben 
zu  werden  brauchen.  Das  Einsetzen  und  Aus- 
heben der  Blöcke  geschieht  mit  elektrisch  be- 
triebenen Krähnen. 
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In  einigen  Werken  Nordamerikas  hat 
zur  Bedienung  der  Durchweichungsgruben  eigens 
construirte  Zangenkrähne  in  Gebranch.  Die 
Einsetzzange  ist  an  einem  mit  der  Laufkatze 
des  Krahnes  fest  verbundenen  Gestänge  angebracht. 
Das  Heben  der  Zange,  das  Drehen  derselben, 
wie  das  Oeffnen  und  Schliefsen  der  Zangenbacken 
erfolgt  durch  elektrisch  betriebene  Motoren.  FalU 
die  Blöcke,  welche  eingesetzt  werden,  eine  sehr 


verschiedene  Starke  haben,  wird  es  sich  empfehlen, 
die  Zangenhebel  magnetisch  zu  öffnen.  Nach 
Anfassen  des  Blockes  wird  der  Strom  unter- 
brochen, die  Backen  schliefsen  Bich,  wie  bei  einer 
gewöhnlichen  Zange ,  durch  die  Hebelwirkung 
wahrend  des  Anzuges.  Das  Oeffnen  der  Zange 
kann  durch  Anbringung  von  Gegengewichten 
erleichtert  werden.  (Fortsetznng  foIgt) 


Zuschriften  an  die  Redaetion. 

(Für  die  unter  dieeer  Rubrik  e  scheinenden  Artikel  abernimmt  dt*  Redextion  keine  Verantwortung.) 


Betriebsergebnisse  eines  continuirlichen  Drahtwalzwerks. 


Zu  den  Bemerkungen,  die  wir  an  den  in 
Heft  19  veröffentlichten  Bericht  Ober  die  „Betriebs- 
Ergebnisse  eines  continuirlichen  Drahtwalzwerks" 
•ler  Morgan  Construction  Co  in  Worcester,  Mass. 
knüpften,  schreibt  uns  Hr.  Chas.  P.  Morgan 
noch  Folgendes: 

Der  continuirliche  Betrieb  beschränkt  sich 
nicht  darauf,  nur  groben  Draht  von  etwa  5,25  mm 
Stärke  zu  walzen;  auch  Draht  von  4,11  mm  wurde 
regelmäfsig  gewalzt  und  für  besondere  Zwecke  ist 
selbst  solcher  von  8,42  mm  Stärke  auf  continuir- 
lichen Walzwerken  hergestellt  worden. 

Was  die  Genauigkeit  des  Drahtquerschnittes 
Anbelangt,  so  hält  man  es  in  Amerika  für  ratio- 
neller, die  Drahtwalzwerke  auf  ihr  höchstes  Aus- 
bringen zu  treiben  und  cinigo  Ungleichheiten  im 
Querschnitt,  die  durch  einon  Zug  ausgeglichen 
werden,  mit  in  den  Kauf  zu  nehmen,  als  die 
Walzkosten  dadurch  zu  erhöhen,  dafs  man  die 
verlangte  Genauigkeit  des  Walzproductea  berück- 
airhtigt  und  das  Ausbringen  dadurch  verringert 

Auf  dem  in  Frage  stehenden  Walzwerk  wurde 
nur  ein  Draht  gewalzt,  obwohl  es  dazu  bestimmt 
ist,  gleichzeitig  zwei  Drähte  zu  walzen,  und  für 
diesen  Fall  auch  schon  eine  zweite  Maschine  vor- 
gesehen ist,  wodurch  sich  das  Ausbringen  nahe- 
tu  verdoppeln  wurde.  Die  Ergebnisse  mit  dem 
einfachen  Betrieb  haben  aber  die  Erwartungen  der 
Werksbesitzer  schon  dermafsen  übertroffon,  dafs 
nach  der  Einführung  des  Doppelbetriebs  gar  kein 
Verlangen  besteht.  Dafs  die  Betriebskraft  schwach 
ist,  und  der  Kohlenverbrauch  mit  etwas  mehr  als 
2  kg  für  die  indicirte  Pferdekraft; Stunde  100  % 
mehr  beträgt,  als  er  sein  sollte,  ist  richtig. 
Indessen  war  beim  Entwurf  des  Walzwerks  ein 


solches  Ergebnifs  vorgesehen  und  von  vornherein 
geplant,  die  Maschine  als  Verbundmaschine  ein- 
zurichten und  einen  Condensator  aufzustellen, 
sobald  der  Doppolbetrieb  d.  h.  das  gleichzeitige 
Walzen  von  zwei  Drähten  aufgenommen  werden 
sollte.  Beim  continuirlichen  Walzwerk  ist  der 
Leistungsgrad  (load  factor)  so  constant  wie  bei 
einer  Getreidemühle  oder  im  Dampfschiffbetrieb, 
so  dafs  es  ebensogut  möglich  wie  zweckmässig 
ist,  mit  hohem  Dampfdruck  zu  arbeiten.  Die 
verfeuerte  Kohle  war  minderwerthig. 

Was  in  dem  Bericht  über  die  angestellten 
Versuche  als  „Abbrand"  bezeichnet  wird,  schliefst 
auch  den  Verlust  durch  Oxydation  beim  Walz- 
proeofs  ein.  Es  ergeben  sich  so  im  Durchschnitt 
an  gut  verkäuflichem  Draht  97,926%  ;  rechnet  man 
noch  das  Gewicht  des  Abfalls  und  der  gesplissenen 
Enden  =  0,999  %  hinzu,  so  ergiebt  sich  ein  Aus- 
bringen von  98,925  %  der  verarbeiteten  Knüppel 
bei  nur  1,075  %  Verlust,  die  auf  Rechnung  der 
Oxydation  im  Ofen  und  beim  eigentlichen  Walz- 
procefs  zu  setzen  sind.  Dies  erscheint  als  ausge- 
zeichneter Erfolg  sowohl  für  den  Ofen  und 
Generator,  wie  für  den  ganzen  Betrieb  des  con- 
tinuirlichen Drahtwalzwerks.  Beim  Abwiegen  ist 
peinlichste  Genauigkeit  und  Sorgfalt  beobachtet 
worden.  Im  übrigen  liegen  auf  Grund  von  Ver- 
suchen, die  sich  auf  mehrere  Monate  erstrecken, 
noch  günstigere  Berichte  über  ähnliche  Oefon  vor. 

Was  die  Intensität  der  Arbeit  anbelangt,  so 
Hilst  dio  ununterbrochen  fortlaufende  Arbeit  aller- 
dings keinerlei  freie  Zeit  für  die  Leute,  aber 
andererseits  fällt  bei  diesem  continuirlichen  Be- 
trieb auch  jede  ormüdende  physische  Arbeit  fort 
und  es  ist  nur  Sorgfalt  und  Aufmerksamkeit  nöthig. 
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Amerikanische  Eisenhütten  nnd  deren  HUlfsinittel. 

Von  Ernst  Langheinrich. 

(Schlafs  von  Seite  1234.) 


Hei  den  meisten  bisher  beschriebenen  Walz- 
werken wird  der  von  der  Blockwalze  kommende 
Block  vor  dem  Weiterwalzen  nochmals  nach- 
gewärmt  oder  es  sind  wenigstens  Oefen  vor- 
gesehen, um  dies  ausführen  zu  können.  Hei 
der  nenen  Walz  Werksanlage  der  Carnegie 
Steel  Company  in  Duquesne  (Figur  51 
und  nla)  walzt  man  dagegen  den  im  Tief- 
ofen gewärmten  Block ,  nachdem  er  die  Block- 
walze passirt  hat,  ohne  weiteres  auf  den 
nächsten  Walzwerken  fertig.  Hie  Anlage  ist 
zum  gleichzeitigen  Walzen  von  dicken  Knnppelu 
von  etwa  100  mm  Durchmesser,  dünnen  Knüppeln 
von  etwa  30  bis  50  mm  Durchmesser  und  von 
Platinen  oder  Eisenbahnlaschen  eingerichtet. 
Während  des  ganzen  Walzprocesses  wird  das 
Walzgut  nur  maschinell  bewegt.  Die  nach- 
zuwärmenden und  noch  sehr  hellen,  von  den 
Blockdrückern  kommenden  Blöcke  werden  auf 
Schmalspurgeleisen  in  die  mächtige  Tiefofen- 
halle gebracht,  die  von  vier  elektrischen  Einsetz- 
und  Ausziehkrähnen  der  früher  beschriebenen 
Art  bestrichen  wird.  Eine  sehr  grofse  Anzahl 
quadratischer,  mit  Naturgas  geheizter  Tiefofen, 
von  denen  jeder  vier  Blöcke  aufzunehmen  ver- 
mag, sind  je  zu  vieren  senkrecht  zur  Längs- 
achse des  Gebäudes  angeordnet.  In  der  Ver- 
längerung einer  jeden  Ofenreihe  ist  ein  hydrau- 
lischer Cylinder  angebracht,  dessen  Kolbenstange 
in  den  zunächst  liegenden  Deckel  eingehakt 
werden  und  entweder  diesen  allein  oder  auch 
zugleich  mit  dem  zweiten,  dritten  und  vierten 
Deckel  verschieben  kann,  wenn  man  die  Deckel 
durch  leicht  anbringbare  und  wegnehinbare 
Klauen  entsprechend  verbindet.  Während  auf 
der  einen  Seite  der  Oefen  durch  ein  durch  die 
ganze  Länge  der  Halle  laufendes  Schmalspur- 
gelciso  die  nachznwärmenden  Blöcke  zugefahren 
werden,  findet  die  Abfuhr  der  nachgewärmten 
Blöcke  auf  einem  auf  der  anderen  Seite  der 
Halle  liegenden  Schmalspnrgeleise  statt.  Auf 
diesem  tieleise  läuft  ein  elektrisch  verfahrbarer 
Wagen  mit  auf  seiner  Plattform  befindlichen 
Rollen,  welche  ebenfalls  elektrisch  angetrieben 
sind ;  ein  zweiter  Wagen  steht  in  Reserve.  Auf 
die  Rollen  auf  der  Wagen plattform  werden  die 
ausgezogenen  Blöcke  durch  die  Laufkrähne  ge- 
legt. Der  Wagen  fährt  vor  den  zur  Block- 
walze führenden  Rollengang,  und  indem  die 
Rollen  auf  dem  Wagen  in  Umlauf  gesetzt 
werden,  läuft  der  Block  von  diesem  auf  den 
Rollgang  und  in  das  erste  Kaliber  der  Blockwalze. 


Das  Blockwalzwerk  ist  ein  Duowalzwerk 
von  etwa  850  inm  Walzendurchrnesser,  welche? 
durch  eine  grofse  Reversirraaschine  direct  an- 
getrieben wird.  In  die  Walzen  sind  nur  drei 
Kaliber  eingeschnitten.  Zum  Verschieben  nnd 
Kanten  des  Blockes  vor  der  Walze  dient  die- 
selbe hydraulisch  bewegte  Vorrichtung,  welche 
auch  in  Homestead  an  der  alten  Blockstraße 
vorhanden  ist.  Die  Führungen  vor  und  hinter 
den  Kalibern  sind  pendelnd  aufgehangen,  so 
dafs  sie  beim  Austritt  des  Blockes  etwas  nach- 
geben und  keine  Störungen  stattfinden  können. 
Hinter  der  Blockwalze  befindet  sich  eine  liegende 
Excenter-Blockscheere  mit  einem  selbstthätigen 
Blockendenverlader,  wie  schon  früher  beschrieben. 

Der  auf  der  Blockscheere  geschnittene  Block 
läuft  in  ein  Vorwalzwerk,  bestehend  aus  einem 
Triogerüst  mit  Walzen  von  ungefähr  700  mm 
Durchmesser.  Auf  diesem  Gerüst  liegen  sieben 
Stiche.  Vor  dem  ersten  Kaliber  liegt  ein  fest- 
liegender Zufuhrrollgang,  ebenso  vor  Kaliber  ". 
Von  Kaliber  2  zu  Kaliber  3  und  von  Kaliber  4 
zu  Kaliber  5  wird  der  Stab  durch  vor  der 
Walze  liegende  hydraulisch  bewegte  Kipprinnen 
mit  angetriebenen  liegenden  und  stehenden 
Rollen  gebracht.  Das  Ueberheben  der  Stäbe 
von  Kaliber  1  zu  Kaliber  2  und  von  Kaliber  3 
zu  Kaliber  4  erfolgt  durch  Hebetische  mit  an- 
getriebenen Rollen  hinter  der  Walze.  Hinter 
der  Walze  liegen  ferner  noch  ein  hydraulischer 
Hebelapparat  zum  Ueberheben  des  Stabes  von 
Kaliber  5  nach  Kaliber  6;  ein  Rollengang  zur 
Aufnahme  der  aus  Kaliber  5  und  7  tretenden 
Stäbe  und  ein  Rollengang  mit  freihängenden 
Rollen  vor  Kaliber  6,  auf  welchen  der  Stab 
durch  den  Hebelapparat  gelegt  wird.  Hinter 
diesem  Vorwalzwerk  liegen  zwei  weitere  Walzen- 
strafsen,  welche  durch  Schwungradmaschineu 
angetrieben  werden  und  von  denen  jede  drei 
Walzengerüste  hat.  Bei  jeder  dieser  Strafsen 
liegen  im  Kammwalzengerüst  drei  Kammwalzen ; 
im  ersten  Walzengerüst  die  Unter-  und  Mittel- 
walze, im  zweiten  Walzengertist  die  Mittel-  und 
Oberwalze  und  im  dritten  Walzengerüat  die  Unter- 
und  Mittelwalze.  Hinter  dem  ersten  Gerüst  der 
zweiten  Strafte  liegt  endlich  das  aus  fünf  hinter- 
einander liegenden  Duogerüsten  bestehende  con- 
tinuirliche  Knüppelwalzwerk,  welches  mittels 
einer  Langachse  und  Schrägrädern  durch  eine 
besondere  Dampfmaschine  angetrieben  wird. 

Der  Walzvorgang  ist  der  folgende:  Die 
der  Blockscheere  kommenden  Blöcke  werden 
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Trio- Vorwalz  werk  heruntergewalzt,  laufen  dnrch 
das  erste,  nur  mit  gleichen  Kalibern  versehene. 
Gerüst  der  ersten  Fertigstrafse,  wo  sie  nur  einen 
Stich  erhalten,  durch  eine  zwischen  den  beiden 
Fertigst rafsen  stehende  hydraulische,  von  unten 
schneidende  Scheerc,  ohne  geschnitten  zu  werden, 
und  durch  Weichen  und  Führungen  geleitet  durch 
das  erste  blinde  Kaliber  des  ersten,  mit  nur  drei 
Kaliborn  versehenen  Gertistes  der  zweiten  Fertig- 
strafse.   Der  betreffende  Block  erhielt  also  im  I 
ersten  Gerüst  der  ersten  Fertigstrafse  den  letzten 
Stich  und  verläfst  dieses  Gerüst  als  Knüppel 
von  1 00  mm  Durchmesser.  Diese  Knüppel  werden 
hinter  dem  ersten  Gerüst  der  zweiten  Fertig- 
strafse durch  Hebel  ans  dem  Rollgang  und  vor 
die  in  der  Nahe  stehende  Scheere  gelegt,  um 
dort  geschnitten  zu  werden.    Diese  Hebel  ar- 
beiten derart,  dafs  sie  die  Stäbe  sowohl  unmittel- 
bar,  als  auch  seitlich  vor  die  Scheere  legen  und  i 
dann  nach  Bedarf  der  Scheere  zum  Schneiden  ! 
zuschieben  können.    Der  zweite  von  der  Block- 
scheere  kommende  Block  wird  ebenfalls  auf  dem 
Vorwalzwerk  ausgewalzt,  erhält  im  ersten  Ge- 
rüst der  ersten  Fertigstrafse  einen  Stich  und  \ 
wird  auf  der  in  den  Rollgang  eingebauten  hydrau- 
lischen Scheere  in  mehrere  Theile  zerschnitten. 
Diese  Stücke  werden  nacheinander  durch  Weichen 
und  Führungen  zum  zweiten  Kaliber  im  ersten 
Gerüst  der  zweiten  Fertigstrafse  gebracht,  er- 
halten dort  einen  Stich  und  laufen  dann  der  I 
Reihe  nach  durch  das  continuirliehe  Walzwerk,  j 
nachdem  sie  durch  eine  vor  demselben  stehende 
sclbstthätige   Schopfseheere   geschöpft   wurden.  . 
Aus  dem  letzten  Gerüst  des  continuirlichen  Walz- 
werks kommt  ein    dünner  Knüppel,  der,   vor  1 
einen  hinter  der  Scheere  angebrachten  Anschlag 
stolsend,  die  Knüppelscheere  in  Thiltigkeit  setzt 
iiixl  vollkommen  selbstthätig  in  Stücke  von  etwa 
m  Länge  zerschnitten  wird.    Der  dritte  von 
der  Blockscheere  kommende  Block  wird  genau 
wie  der  zweite  Block  behandelt,  jedoch  durch 
Weichen,  Führungen  u.  s.  w.  in  das  dritte  Ka- 
liber des  ersten  Gerüstes  der  zweiten  Fertig- 
strafse geschickt  und  erhält  dort  einen  Stich. 

Der  auf  den  Rollgang  hiuter  dein  ersten  ! 
Gerüst  liegende  Stab  wird  durch  einen  hydrau- 
lisch bewegten  Hebelapparat  auf  den  Rollengang 
hinter  dem  zweiten  Gerüst  gelegt  und  wird  nun 
nacheinander  durch  die  zwei  Kaliber,  von  welchen 
eines  im  zweiten  Gerüst  der  zweiten  Strafse 
und  eines  im  zweiten  Gerüst  der  ersten  Strafse 
zwischen  Mittel-  und  Oberwalze  liegt,  durch- 
gewalzt. Vom  Rollengang  vor  dem  zweiten 
Gerüst  der  ersten  Fertigstrafse  wird  der  Stab 
wieder  durch  einen  Hebelmechanismus,  welcher 
hydraulisch  bewegt  wird,  auf  den  Rollgang  vor 
dem  dritten  Gerüst  gelegt  und  nun  durch  die 
beiden  letzten  Kaliber,  von  denen  eines  im  dritten  , 
Gerüst  der  ersten  Fertigstrafse  und  eines  im  dritten  ' 
Gerüst  der  zweiten  Fertigstrafse  liegt,  hindurch-  | 


gezogen.  Aus  dem  letzten  Stich  tritt  entweder 
eine  Eisenbahnlasche  oder  eine  Platine  aas. 
Der  Stab  läuft  über  einen  Rollengang  vor  eise 
fünffache  von  oben  schneidende  Pendelsäge  der 
schon  beschriebenen  Bauart  und  wird  hier  in 
vier  Theile  zerschnitten,  wobei  gleichzeitig  die 
Enden  abfallen.  Die  auf  der  schweren  Scheere 
hinter  der  zweiten  Fertigstrafse  geschnittenen 
Knüppel  fallen  hinter  der  Scheere  auf  einen 
erst  geraden,  dann  ziemlich  scharf  gecurvten 
Rollengang,  welchor  sie  einem  schräg  ansteigen- 
den Transporteur  zuführt;  von  diesem  gelangen 
sie  wieder  auf  ein  wagerechtes,  scharf  gecurvte* 
Stück  Rollengang  und  sodann  auf  einen  wagerechten 
Transporteur,  welcher  etwa  4  m  über  dem  Boden 
liegt  und  von  welchem  aus  die  Billets,  durch  Weichen 
gezwungen ,  entweder  auf  den  Platz  geworfen 
oder  über  Rutschen  in  normalspnrige  Eisenbahn- 
wagen verladen  werden  können.  Die  Enden 
fallen  ebenfalls  mit  auf  den  Rollgang  und  werden 
am  Anfang  des  ansteigenden  Transporteurs  durch 
eine  von  einem  besonderen  Arbeiter  bediente 
Weiche  auf  den  Platz  geworfen. 

Die  Transportbänder  gleichen  denen  in  Home- 
Btead;  nur  sind  die  Rollen  mit  niederen  wulst- 
artigen  Rändern  versehen,  so  dafs  eine  seitliche 
Einfassung  des  Transportbandes  nicht  nöthig  ist. 
Letztere  ist  nur  in  der  Nähe  der  Abwurfstellen 
vorhanden.  Neben  dem  Transportband  ist  ein 
seitlicher  Laufsteg  vorhanden,  jedoch  werden 
die  Weichen  dnrch  Zugstangen  und  Hebel  von 
unten  gestellt.  Die  Weichen  bestehen  aus  je 
zwei  durch  einen  Bügel  verbundenen  Platinen, 
welche  untereinander  angeordnet  sind  und  gegen- 
einander geneigt  stehen.  Die  zusammenfallen- 
den Enden  der  beiden  Platinen  umfassen  einen 
gemeinsamen  Ftihrungsstab,  an  welchem  sie  sich 
dnrch  Hebel  und  Zugstange  gemeinsam  auf  und 
ab  schieben  lassen.  Ist  die  Construction  an- 
gehoben, so  ist  die  Abwurfstelle  durch  die  eine 
Platine  geschlossen ;  senkt  man  die  Construction. 
so  verschwindet  die  die  Abwurfstelle  sperrende 
Platine  neben  dem  Transportband  und  die  andere 
Platine  setzt  sich  schräg  über  das  Band,  so  dafs 
die  Billets  über  die  Rollen  herabgedrängt  werden. 
Die  gecurvten  Rollgänge  sind  aus  konischen 
Rollen  hergestellt,  welche  mit  konischen  Zahn- 
rädern versehen  sind;  der  äufsere  Krümmungs- 
halbmesser dieser  Rollgänge  ist  ungefähr  1 500  mm. 
Zum  Antriebe  dieser  gecurvten  Rollgänge  dienen 
entsprechend  angeordnete  konische  Räder  und 
zur  Führung  der  Billets  beiderseits  angeordnete, 
aus  Platinen  hergestellte  Führungen. 

Die  von  der  selbsttätigen  Knüppelscheere 
hinter  der  continuirlichen  Knüppelstrafse  kommen- 
den Stäbe  laufen  über  einen  Rollgang  zu  mehreren 
hintereinander  vor  daa  Knüppelwarmlager  und 
werden  dort  durch  Drahtseilschlepper  mit  ein- 
rilligen  Seilrollen  auf  das  Lager  gezogen.  Um 
das  Verbiegen  der  Knüppel,  welche  in  Längen 
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von  5  m  zum  Versand  gelangen,  zu  vermeiden, 
ist  an  die  Schleppwagen  ein  auf  den  Lager- 
schienen  aufliegender  gerader  und  in  der  Schlepp- 
richtung versteifter  Mitnehmer,  welcher  über  die 
ganze  Lagerbreite  geht,  angehängt.  Die  von  der 
fünffachen  Warmsäge  kommenden  Stäbe  laufen 
über  einen  Rollgang  bis  vor  ein  Warmlager, 
welches  dem  für  dünne  Knüppel  gegenüberliegt; 
sie  werden  durch  gewöhnliche  Drahtseilschlepper 
mit  gewöhnlichen  Mitnehmern  anf  das  Lager 
geschleppt.  Die  Walzwerksanlage  verarbeitet  die 
gesammtc  Hervorbringung  des  Bessemerwerks, 
nämlich  2400  t  in  24  Stunden,  ohne  Schwierigkeit. 

Eine  ebenfalls  sehr  leistungsfähige  Walzwerks- 
anlage, die  sich  von  den  bisher  beschriebenen 
aber  dadurch  unterscheidet,  dafs  nur  Reversir- 
strafsen  angewendet  sind,  ist  die  der  Lorain 
Steel  Comp,  in  Lorain,.  Ohio  (Figur  52). 
Die  Anlage  besteht  aus  den  mit  Generatorgas 
geheizten  Tieföfen,  in  welche  die  noch  halbflüssigen 
Blöcke  eingesetzt  werden,  mit  den  darüber  liegen- 
den elektrischen  Einsetz-  und  Ausziehkrähnen, 
zwei  Blockstrafsen  von  etwa  1000  mm  Walzen- 
dorchmesser,  welche  von  schweren  Zwillings- 
Reversirmaschinen  unmittelbar  angetrieben  wer- 
den, zwei  liegenden  Excenter-Blockscheeron,  von 
denen  eine  mit  Blockladevorrichtnng  ausgestattet 
ist,  einem  eingerüstigen  Fertigwalzwerk  von  etwa 
800  mm  Walzendurchmesser  für  Billets,  welches 
durch  eine  Reversirmaschine  unmittelbar  ange- 
trieben wird,  und  einem  zweigerüstigen  Schienen- 
walzwerk von  etwa  800  mm  Walzendurchmesser, 
welches  ebenfalls  durch  eine  Zwillings-Reversir- 
raaschine  direct  angetrieben  wird. 

Zum  Schienenwalzwerk  gehört  aufserdem  eine 
Ofenanlage  zum  Nachwärmen  dor  von  der  Block- 
scheere  kommenden  Blöcke.  Die  in  den  Tief- 
ten nachgewärmten  Blöcke  weiden  je  paarweise 
dnreh  die  elektrischen  Ausziehkrähne  in  einen 
doppelten  Blockwagen  mit  kippbarem  Obertheil 
aufrecht  gestellt.  Der  Blockwagen  wird  durch 
eine  hydraulische  Vorrichtung  seitlich  erst  vor 
Jen  Rollgang  des  einen,  dann  vor  den  Rollgang 
de»  andern  Blockwalzwerks  vorschoben.  Auf 
jeden  Rollgang  wird  ein  Block  gelegt,  indem 
durch  einen  im  Boden  vor  dem  Rollgang  liegen- 
den hydraulischen  Cylinder  der  betreffende  Wagen- 
obertheil  mit  dem  darin  befindlichen  Block  gekippt 
wird.  Die  Blockwalzwerke  sind  mit  Kant-  und 
Verschiebevorrichtungen,  wie  die  der  American 
Iron  and  Steel  Company  in  Pittsburg,  ausgestattet 
und  arbeiten  äufserst  flott.  Hinter  beiden  Block- 
«trafsen  befindon  sich  liegende  Excenter- Block - 
ucheeren,  welche  mit  Vorrichtungen  zum  Verladen 
der  Blockenden  auf  Schmalspurwagen,  genau  wie 
in  Homestead,  versehen  sind.  Die  auf  der  einen 
Blockstrafse  gewalzten  Blöcke  gehen,  nachdem  sie 
geschnitten  sind,  ohne  nachgewärmt  zu  werden, 
in  dem  aus  einem  Gerüst  bestehenden  Walzwerk, 
wo  sie  zu  Billets  verwalzt  werden.    Zum  Ver- 


schieben und  zum  Kauten  der  Stäbe  dient  eine 
sehr  flott  und  sicher  arbeitende  Vorrichtung, 
welche  durch  eine  unter  dem  Rollgang  liegende 
hydraulische  Maschine  bewegt  wird. 

Die  Vorrichtung  besteht  im  wesentlichen  aus 
konischen  Rollen,  welche  drehbar  auf  Hebeln 
sitzen  und  je  paarweise  zwischen  zwei  Rollen 
angeordnet  sind.  Die  Rollen  können  durch  die 
Einwirkung  eines  senkrechten  und  eines  wage- 
rechten hydraulischen  Cylinders  gemeinsam  hin 
und  her  geschoben,  pendelnd  bewegt  und  unter  die 
Rollen  versenkt  werden.  Die  fertiggewalzten 
Billets  werden  auf  einer  stehenden  Excenter- 
scheere  geschnitten  und  fallen  unmittelbar  hinter 
der  Scheere,  durch  eine  Weiche  gezwungen,  in 
eine  Blechrinne  und  von  dieser  auf  den  senkrecht 
zum  Scheerenrollgang  angeordneten  Billettrans- 
porteur.  Der  Transporteur  besteht  hier  ans  durch 
mit  Rädern  versehenen  Achsen  kettenartig  an- 
einander gereihten  kleinen  Stahlgufsplattformen, 
welche  die  Billets  tragen.  Der  Antrieb  des  Trans- 
portbandes, welches  erst  ansteigt  und  dann  wage- 
recht verläuft,  erfolgt  elektrisch.  Ueber  dem 
horizontal  verlaufenden  Theil  des  Bandes  ist 
ein  leichtes  Geleise  angelegt,  auf  welchem  ein 
Weichenwagen  maschinell  verfahren  werden  kann. 
Der  Weichenwagen  trägt  unten  an  zwei  seit- 
lichen Bolzen  zwei  unter  sich  durch  eine  Zug- 
stauge  verbundene  und  durch  einen  Handhebel 
von  einer  Laufbühne  aus  verstellbare  Weichen; 
je  nachdem  die  Weichen  an  den  linken  oder 
rechten  Anschlag  gelegt  werden,  werden  die 
Blöcke  links  oder  rechts  auf  den  Platz  herab- 
geworfen. Hinter  der  Scheere  ist  aufserdem  noch 
ein  Krahn  zum  Verladen  von  Billets  und  Blöcken 
auf  Schmalspurwagen  vorhanden.  Die  auf  der 
zweiten  Blockwalze  ausgewalzten  Blöcke  werden 
hinter  der  Scheere  durch  eine  hydraulische  Vor- 
richtung, ganz  wie  bei  der  American  Iron  and 
Steel  Comp,  in  Pittsbnrg,  auf  einen  Schmalspur- 
wagen geschoben.  Der  Schmalspurwagen  kann 
mit  Hülfe  eines  Drahtseils  längs  der  senkrecht 
zum  Walzwerk  liegenden  Reihe  von  mit  Generator- 
gas geheizten  Herdöfen  verfahren  werden.  Die 
Blöcke  werden  mit  Hülfe  einer  auf  einem  breit- 
spurigen Nachbargeleise  stehenden  elektrischen 
Maschine,  wie  schon  früher  beschrieben,  ein- 
gesetzt. Die  gewärmten  Blöcke  werden  durch 
eine  auf  der  andern  Seite  der  Oefen  stehende 
elektrische  Maschine  anf  einen  mit  elektrischer 
Fahrvorrichtung  versehenen  Wagen  ausgezogen, 
welcher  den  Block  auf  einem  Schmalspurgeleise 
zum  Rollgang  zwischen  Blockscheere  und  Fertig- 
walzwerk bringt.  Die  Wagenplattfonn  läuft  vorne 
in  drei  Arme  aus,  welche  den  Block  tragen; 
mit  diesen  drei  Armen  greift  der  Blockwagen 
zwischen  die  Rollgaugsrollen,  so  dafs  der  Block 
über  den  Rollen  ruht. 

Zum  Abheben  dos  Blockes  vom  Wagen  dient 
eine  fest  in  den  Rollgang  eingebaute  Vorrichtung, 
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welche  aas  drei  hydraulisch  heb-  und  senkbaren 
schmalen  Tischen  besteht;  diese  schmalen  Tische 
gehen  zwischen  den  Rollen  und  den  Armen  der 
Wagenplattform  in  die  Höhe,  heben  den  Block 
vom  Wagen  ab,  so  dafs  dieser  abfahren  kann, 
und  legen  den  Block  auf  den  Kollgang,  Uber 
welchen  er  zum  ersten  Gerüst  des  Schienenwalz- 
werks läuft.  Zum  Kanten  der  Blöcke  und  zum 
Verschieben  von  Kaliber  zu  Kaliber  dienen  die 
schon  beschriebenen  Vorrichtungen  des  Billet- 
fferiistes;  zum  Verschieben  vom  ersten  zum 
zweiten  Gerüst  aber  Laschenketten  mit  feststehen- 
den Mitnehmern,  welche  elektrisch  betrieben 
werden. 

Die  Schicnenwalze  arbeitet  sehr  flott.  Die 
Schienen  werden  auf  einer  vierfachen,  von  oben 
schneidenden  Pendelsäge  in  drei  Landen  ge- 
schnitten ,  wobei  auch  die  Enden  abfallen ,  und 
gelangen  dann  durch  eine  Wannrichtmaschine 
auf  den  Rollgang  vor  das  Warmlager.  Von  dem 
Rollgang  auf  das  Warmlager  werden  die  Schienen 
einzeln  durch  sehr  kurze  Drahtseilsehlepper  ge- 
zogen, während  sie  über  das  Laper  immer  zu 
mehreren  durch  die  langen  Schlepper  bewegt 
werden.  Die  Schlepper  haben  dieselbe  Con- 
struction  wie  auf  den  Edgar  Thomson- Werken. 
Das  Abziehen  der  Schienen  vom  Warmlager  auf 
den  Rollgang  der  Schienenzurichterei  geschieht 
wieder  durch  kurze  Drahtseilschlepper  und  von 
dem  Rollgang  auf  das  Kaltlager  werden  die 
Schienen  durch  Einrichtungen  gebracht,  welche 
schon  bei  Besprechung  der  Edgar  Thomson-Werke 
erwähnt  wurden.  Das  Richten  der  Schienen 
erfolgt  vollständig  selbstthätig  durch  vier  liegende 
Richtinuschinen,  von  denen  zwei  zum  Richten 
der  umgelegten  und  zwei  zum  Richten  der  hoch- 
gestellten Schienen  dienen ;  die  erste  der  Ma- 
schinen ist  immer  die  Vorricht-,  die  zweite  immer 
die  Fertigrichtmaschine.  Die  Maschinen  haben 
zwei  aufsenliegende,  von  Hand  verstellbare  Auf- 
lagen und  zwei  innere  Drücker,  deren  Hub  durch 
die  aufsen  vor  den  Auflagen  die  Schienen  be- 
fühlenden Taster  mechanisch  verändert  wird. 
Zum  Nachrichten  der  Schienen  in  der  sonst 
üblichen  Weise  ist  weiter  nicht«  vorhanden  als 
eine  einfache  stehende  Excenterpresse.  Die  auf 
dem  Lager  liegenden  Schienen  waren  tadellos 
gerade.  In  der  Zurichterei  sind  aufserdem  vor- 
handen eine  Anzahl  dreispindeliger  stehender 
Bohrmaschinen,  aber  keine  Fräsmaschinen. 

Bemerkenswerth  an  der  Anlage  ist  noch,  dafs 
an  den  Fertigstrafsen  nicht  die  einzelnen  Walzen, 
sondern  die  ganzen  Gerüste  gewechselt  werden. 
Das  Wechseln  geschieht  durch  einen  schweren, 
über  den  Strafsen  liegenden  Laufkrahn,  welcher 
auch  die  in  der  Verlängerung  der  Strafsen  liegende 
Walzendreherei  beherrscht,  wo  die  Gerüste  zu- 
sammengebaut werden.  Zum  Wechseln  eines 
Gerüstes  sollen  nur  40  Minuten  erforderlich  sein. 
Die  Walzwerksanlage  kann  bequem  die  gesammte 


Erzeugung  dos  Bessemerwerks  von  täglich  1200  t 
auswalzen  und  wird  in  der  Lage  sein,  .auch  eine 
gröfsere  als  die  jetzt  zugeführte  Blockzahl  be- 
wältigen zu  können;  ob  sie  in  der  Lage  sein 
wird,  die  nach  Ausbau  der  Hochofenanlage  auf 
über  2000  t  ansteigende  Erzeugung  der  Besse- 
merei  aufzunehmen,  bleibt  jedoch  zweifelhaft. 

Das  neueste  Schienenwalzwerk  der  Ver- 
einigten Staaten  ist  das  der  National  Steel 
Company  in  Youngstown,  Ohio  (Figur  53). 
Das  Werk  walzt  aufser  Schienen  auch  Billcts. 
Es  besteht  aus  der  mit  durch  Generatorgas  ge- 
heizten Tieföfen  und  mit  elektrischen  Einsotz- 
und  Ausziehkrähnen  ausgestatteten  Ofenhalle, 
welche  der  in  Homestead  sehr  gleicht,  der  Block- 
walze von  etwa  850  mm  Walzendurchmesser, 
welche  durch  eine  Zwillings- Reversirmaschine 
unmittelbar  angetrieben  wird,  einer  durch  zwei 
Schwungladmaschinen  angetriebenen  fünfgerüsti- 
gen  Vorwalzstraise,  einer  durch  eine  Schwnng- 
radinaschineaugetriebenen  viergerüstigen  Vorwalz- 
straise und  einer  ebenfalls  durch  eine  Schwung- 
radmaschine  angetriebenen  dreigerüstigen  Fertig- 
strafse.  Sämmt liehe  Triostrafsen  haben  Walzen 
von  etwa  <»50  mm  Durchmesser.  Die  aus  den 
Tieföfen  ausgezogenen  Blöcke  werden  einzeln 
aufrecht  in  deu  kippbaren  Obertheil  eines  durch 
ein  endloses  Drahtseil  auf  einem  Schmalspur- 
Geleise  verfahrbaren  Blockwagens  gesetzt.  Der 
Blockwagen  führt  bis  vor  den  Znführungsrollgang 
zum  Blockwalzwerk  und  legt  den  Block  auf  den 
Rollgang,  indem  der  Obertheil  durch  einen  Winkel- 
hebel, dessen  Rolle  auf  einer  schräg  ansteigen- 
den Schiene  aufläuft,  gekippt  wird.  Beim  Zurück- 
ziehen des  Wagens  richtet  sich  der  Obertheil 
durch  sein  Gewicht  von  selbst  wieder  auf. 

Der  Block  läuft  zu  der  sehr  kurzen,  mit  nur 
drei  Kalibern  versehenen  Blockwalze  und  wird 
dort  bis  auf  etwa  150  mm  heruntergewalzt. 
Zum  Verschieben  und  Kanten  des  Blocks  vor 
den  Kalibern  dient  ein  auf  einer  hydraulisch 
heb-  und  senkbaren  Plattform  hydraulisch  ver- 
fahrbarer Wagen  mit  einer  Spitzenreihe.  Der 
von  der  Blockwalze  kommende  Block  wird  auf 
einer  stehenden  hydraulischen  Blockschcere  ge- 
schnitten nnd  läuft  nach  Gerüst  1  der  ersten 
Vorstrecke  weiter.  Die  Blockenden  werden 
durch  einen  Verlader,  genau  wie  in  Homestead, 
auf  Schmalspurwagen  gebracht.  Die  ersten  Ge- 
rüste der  ersten  Vorstrecke  und  der  zweiten 
Vorstrecke  liegen  hintereinander,  ebenso  die 
zweiten  Gerüste  der  ersten  und  der  zweiten 
Vorstrecke;  in  ersteren  liegen  nur  die  Unter- 
und  Mittelwalzen,  in  letzteren  nur  die  Mittel- 
und  Oberwalzen.  Ferner  liegen  die  dritten  Ge- 
rüste der  beiden  Vorstrecken  und  das  erste  Gerüst 
der  Fertigstrecke,  die  vierten  Gerüste  der  beiden 
Vorstrecken  und  das  zweite  Gerüst  der  Fertig- 
strecke, sowie  das  fünfte  Gerüst  der  ersten  Vor- 
strecke und  das  dritte  Gerüst  der  Fertigstrecke 
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hintereinander.  In  den  drei 
Gerüsten  der  beiden  Vor- 
strecken und  im  ersten  Gerört 
der  Fertigstrecke  liegen  nnr 
Unter-  nnd  Mittelwalze:  im 
vierten  Gerüst  der  ersten  Vor- 
strocke liegen  drei  Walzen  nnd 
dasGerüst  ist  vorne  nnd  hinten 
mit  nm  Drehachsen  schwingen- 
den Wipptischen  ausgestattet, 
nm  die  Stäbe  überheben  zu 
können.  Im  vierten  Gerüst  der 
zweiten  VorRtrecke  nnd  im 
zweiten  Gerüst  der  Fertig- 
strecke  liegen  nnr  Ober-  und 
Mittelwalze  nnd  im  fünften  Ge- 
rüst der  ersten  Vorstrecke  nnd 
im  dritten  Gerüst  der  Fertig- 
strecke nnr  Mittel-  nnd  Unter- 
walze. Wenn  Billets  gewalzt 
werden ,  gehen  die  anf  der 
Blockscheere  geschnittenen 
Blöcke  durch  Gerüst  1  der 
ersten  Vorstrecke  zu  Gerüst  1 
der  zweiten  Vorstrecke,  so- 
dann  durch  Gerüst  2  der  zwei- 
ten Vorstrecke  zu  Gerüst  2 
der  ersten  Vorstrecke  und  end- 
lich durch  die  Gerüste  3  der 
ersten  und  zweiten  Vorstrecke 
und  durch  Gerüst  1  der  Fertig- 
strecke zur  Billetscheer«'.  Das 
Ueberheben  der  Stäbe  zwischen 
den  einzelnen  Rollenjrängen 
erfolgt  durch  hydraulisch  be- 
wegte, sehr  einfache  Hebel- 
apparate, wodurch  der  Stab 
gleichzeitig  um  90°  gedreht 
wird.  Die  Billctscheere  ift 
hydraulisch  angetrieben  nnd 
von  oben  schneidend;  die  ge- 
schnittenen Stäbe  fallen  sofort 
in  hinter  der  Scheere  stehende 
Schmalspurwagen. 

Wenn  Schienen  gewalzt  wer 
den,  wird  der  Stab  bis  zum 
achten  Stich  genau  so  behan- 
delt wie  der  Billetatab.  dann 
mittels  eines  hydraulisch  be- 
wegten Hebelapparates  anf  den 
Rollengang  hinter  dem  zwei- 
ten Gerüst  der  Fertigstrafjc 
übergehoben,  um  durch  diese* 
und  die  vierten  Gerüste  der 
beiden  Vorstrecken  gewalzt  zu 
werden.  Auf  dem  vierten  Ge- 
rüst der  ersten  Vorstrecke,  dem 
einzigen  Triogerüst  der  ganzen 
Anlage,  erhält  der  Stab  so- 
dann noch  zwei  Stiche  und 
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wird  dann  auf  den  Kollgang  vor  dem  fünften  \ 
Gerüst  der  ersten  Vorstrecke  übergehoben  und 
durch  dieses  und  das  Fertiggerüst  gewalzt.  Die 
fertiggewalzte  Schiene  läuft  nun  über  einen  Roll- 
gang vor  die  vierfache  von  oben  schneidende 
Warmsäge  und  wird  hier  in  drei  Theile  getheilt.  1 
Die  Schienen  laufen  nun  durch  eine  unmittelbar 
hinter  dem  letzten  Sägeblatt  stehende  und  durch 
die  Säge  angetriebene  Warmrichtmaschine  vor 
das  Warmlager ,  auf  welches  sie  einzeln  durch 
kurze  Drahtseil-Schleppzüge  aufgezogen,  und  über 
welches  sie  zu  mehreren  durch  lange  Drahtseil- 
Schleppzüge  von  derselben  Bauart,  wie  auf  den 
Edgar  Thomson  -  Werken ,  geschleppt  werden. 
Die  langen  Schleppzüge  befördern  die  Schienen 
gleichzeitig  auf  den  nach  der  Schieneuzurichterei 
fährenden  Rollengang.  Das  Abheben  der  Schienen 
vom  Rollgang  auf  die  Kaltlager  vor  den  Richt- 
preasen  erfolgt  maschinell  genau  wie  bei  Edgar 
Thomson. 

Säuimtliche  Richtpressen  sind  einfache  stehende, 
welche  immer  zu  zweien  arbeiten.  Die  eine  Ma- 
schine richtet  vor,  die  andere  lichtet  fertig. 
Zwischen  je  zwei  Richtmaschinen  sind  zwei  Trans- 
portrollen  augebracht,  welche  durch  gewöhnliche, 
dünne  Treibketton  von  einem  auf  Flur  stehenden 
Elektromotor  aus  bewegt  werden.  Die  Rollen 
sind  freihängend  und  haben  auf  der  den  Richt- 
pressen entgegengesetzten  Seite  Ränder.  Aufser 
den  angetriebenen  Rollen  sind  noch  die  gewöhn- 
lichen Rollenböcke  vorhanden;  die  Rollen  der- 
selben haben  grofsen  Durchmesser  bei  verhältnifs- 
mäisig  geringem  Zapfendurchmesser.  Die  Aus- 
rüstung der  Zurichterei  gleicht  im  übrigen  der 
der  Edgar  Thomson  -  Werke  vollständig ;  auch 
die  dort  gebrauchte  Kaltsäge  ist  hier  vorhanden. 
Die  Walz  Werksanlage  leistet  jetzt  bis  zu  1100  t 
in  24  Stunden.  Nach  Fertigstellung  der  Hoch- 
ofenanlage wird  aber  das  Ausbringen  der  Bes- 
semerei  auf  etwa  2500  t  steigen,  und  es  ist 
fraglich,  ob  dann  die  Walzwerke  imstande  sein 
werden,  diese  Menge  zu  bewältigen. 

Eine  sehr  seheuswerthe  und  leistungsfähige 
Walzwerksanlage  zur  Herstellung  von  Schienen 
and  Billets  ist  die  der  Maryland  Steel  Com- 
pany in  Sparrows  Point  bei  Baltimore 
(Figur  54).  Es  ist  aber  zu  berücksichtigen, 
dafs  diese  Anlage  vor  12  Jahren  geschaffen 
wurde,  also  zu  einer  Zeit,  als  man  die  Elek- 
tricität  erst  versuchsweise  auf  den  Eisenhütten  : 
anwandte  und  die  hydraulische  Kraftübertragung 
noch  für  die  richtigere  hielt.  Die  Walzwerks- 
anlage besteht  aus  der  zehn,  mit  Petroleum 
geheizte  Tieföfen  zu  je  zehn  Blöcken  sowie  die 
Einsetz-  und  Ausziehkrähne  enthaltenden  Ofen- 
halle,  einer  durch  eine  Zwillings-Reversirmaschine 
unmittelbar  angetriebenen  Blockwalze  von  etwa 
900  mm  Walzen -Durchmesser,  einem  Vorwalz- 
werk, bestehend  aus  einem  durch  eine  Schwung- 
radmaschine  angetriebenen  Trio  von  035  mm 


Durchmesser  und  einem  daneben  liegenden  Fertig- 
walzwerk mit  einem  635 -mm -Trio-  und  einem 
635- mm -Duogerüst,  welche  für  sich  durch  eine 
Schwungradmaschine  angetrieben  werden.  In  der 
Ofenhalle  liegen  drei  Schmalspurgeleise,  zwei  an 
beiden  Längsseiten  und  eines  parallel  zu  diesen 
etwas  aufserhalb  der  Gebäudemitte.  Ueber  der 
Halle  laufen  vier  Laufkrähne,  zwei  gewöhnliche 
und  zwei,  deren  Träger  unter  den  Laufrädern 
hängen  und  seitlich  bis  in  den  Bereich  der 
beiden  anderen  Krähne  verlängert  sind,  so  dafs 
die  vier  Krähne  die  aus  den  Tieföfen  aus- 
gezogenen Blöcke  auf  den  zum  Blockwalzwerk 
fahrenden  Wagen  setzen  können ,  welcher  auf 
dem  mittleren  Schmalspurgeleise  steht.  Das  eine 
der  seitlichen  Schmalspurgeleise  dient  zum  Heran- 
bringen der  Blöcke  von  den  Blockdrückern,  das 
andere  seitliche  Geleise  zum  Heranbringen  der 
Blöcke  unter  die  beiden  betreffenden  Laufkrähne. 
Die  Blöcke  müssen  deshalb  zur  Hälfte  von  dem 
einen  seitlichen  Geleise  nach  dem  anderen  herüber- 
gebracht werdon.  Es  wird  dazu  eine  elektrisch 
verfahrbaro  Katze  mit  unmittelbar  wirkendem 
hydraulischem  Hebezeug  benutzt,  welche  auf  einer 
hoch  an  einer  Giebelwand  gelegenen  Laufbahn 
läuft.  An  der  Kolbenstange  des  hydraulischen 
Cylinders  beiludet  sich  ein  uuten  und  oben  offener 
Doppelkasten  aus  Stahlgnfs,  welcher  Uber  die 
zwei  je  auf  einem  Wagen  herangebrachten  Blöcke 
gestülpt  wird;  zu  beiden  Seiten  des  Kastens 
befinden  sich  je  zwei  hydraulisch  auf  und  ab 
bewegliche  (Jreifer,  welche,  gesenkt,  die  Blöcke 
beim  Anheben  des  Kastens  selbsttbätig  fassen, 
so  dafs  letztere  mit  hochgehoben  werden.  Nun 
wird  die  Katze  bis  über  das  andere  seitliche 
Geleise  verfahren  und  die  Blöcke  werden  dort 
auf  einen  Wagen  abgesetzt,  indem  man  den  an 
der  Kolbenstange  hängenden  Rahmen  etwas  über 
die  Blöcke  herabgleiten  läfst,  die  Greifer  hydrau- 
lisch zurückzieht  und  den  Rahmen  über  die 
Blöcke  hochzieht.  Nun  kann  der  Wagen  mit 
den  Blöcken  zum  Einsetzen  der  letzteren  bis  an 
die  Arbeitsstelle  des  betreffenden  Lautkrahns 
verfahren  werden.  Die  vier  Laufkrähne  haben 
elektrische  Vorrichtungen  zum  Krahn-  und  zum 
Katzenfahren  und  unmittelbar  wirkendes  hydrau- 
lisches Hebezeug.  Die  Zuführung  des  Druck- 
wassers zu  den  Laufkrähnen  und  zu  der  Katze 
zwischen  den  beiden  Schmalspurgeloiscn  erfolgt 
durch  pendelnde  Teleskoprohre.  Die  Blockzangen, 
welche  zum  Einsetzen  und  zum  Ausziehen  der 
Blöcke  aus  den  Oefen  benutzt  werden,  haben 
genau  die  Construction  wie  im  Blockwalzwerk 
der  American  Iron  and  Steel  Company  in  Pitts- 
burg; sie  sind  mit  langen  dünnen  Hiilfszangen 
zum  Oeffnen  und  Schlicfsen  versehen.  Die  aus- 
gezogenen Blöcke  werden  einzeln  auf  den  zum 
Blockwalzwerk  fahrenden  Schmalspurwagen  mit 
nach  vorne  kippendem  Ohertheil  gesetzt.  Der 
Wagen  wird  durch  ein  endloses  Drahtseil  bis 
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vor  den  Zufuhrungsroll- 
gang  des  Blockwalzwerks 
gefahren,  wo  der  Ober- 
theil  mit  dem  darin  be- 
findlichen Block  durch 
einen  im  Boden  liegenden 
senkrechten  Cy linder  ge- 
kippt und  der  Block  auf 
denRollgang  gelegt  wird. 
Der  Block  wird  auf  der 
sehr  kurzen  Blockwalze 
bis  auf  etwa  200  X  20o 
mm  herabgewalzt  und  ge- 
langt dann  unter  eine  dop- 
pelte hydraulische  Sehee- 
re,  auf  der  jedoch  immer 
nur  ein  Messer  benutzt 
wird.  Die  Seheere  schnei- 
det von  oben,  jedoch  ist 
keine  Wippe  vorhanden: 
die  Blockenden  fallen  zn 
beiden  Seiten  der  Seheere 
durch  Blechrinnen  einem 
Verlader  zu ,  welcher 
sie  in  Schmalspurwagen 
bringt.  Hinter  der  Scheere 
werden  die  geschnittenen 
Blftcke  sänimtlieh  zu- 
nächst, indem  man  sie  nui 
i»0°  dreht,  hochkant  ge- 
stellt; es  geschieht  die* 
mit  Hülfe  einer  änfserst 
einfachen,  im  Rollgang 
liegenden  Einrichtung, 
welche  durch  einen  seit- 
lichen, horizontalen  hy- 
draulischen Cy linder  be- 
wegt wird.  Der  Block 
läuft  nun  unter  einer  An- 
zahl im  Rollgang  stehen- 
der Führungen  hindurch 
in  das  erste  Kaliber  des 
mit  sechs  Kalibern  ver- 
sehenen Vorwalzwerks, 
hinter  welchem  sich,  und 
zwar  zum  Ueberheben  aus 
dem  ersten  ins  zweite  und 
aus  dem  dritten  ins  vierte 
Kaliber,  ein  breiter,  und 
zum  l'eberheben  aus  dem 
fünften  ins  sechst«  Ka- 
liber eiu  schmaler  Hebe- 
tisch  befinden,  welche 
ganz  unabhängig  vonein- 
ander arbeiten  können. 
Vor  der  Walze  liegt  ein 
fester  Bollgang,  welcher 
mit,  den  Kalibern  ent- 
sprechenden, Kindrehun- 
gen  versehen  ist,  aulser- 
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dem  eine  hydraulisch  bewegliche  Achse,  welche 
zwei  Kipprinnon  mit  losen  Rollen  zum  UmBtechen 
vom  zweiten  ins  dritte  und  vom  vierten  ins 
fünfte  Kaliber  trägt,  und  eine  zweite  Achse  mit 
Kipprinne,  welche  dazu  dient,  den  ans  dem 
sechsten  Kaliber  kommenden  Stab  aufzufangen 
und  zum  ersten  Stich  auf  der  Fertigstrafse 
herüberzugeben.  Diese  Einrichtung  gestattet, 
bestandig  zwei  Stäbe  im  Vorwalzwerk  zu  halten. 

Wenn  Billets  gewalzt  werden,  ist  nur  das 
Vorwalzwerk  in  Thätigkeit  und  zwar  werden 
dann  auf  demselben  nur  fünf  Stiche  gemacht. 
Nach  dem  fünften  Stich  läuft  der  Stab  über  die 
tiefliegende  schmale  Wippe  auf  einem  Rollgang 
der  stehenden  Excenterseheere  zu.  Die  dort, 
geschnittenen  Stücke  gleiten  durch  eine  Blech- 
rinne direct  in  Schmalspurwagen.  Wenn  Schienen 
gewalzt  werden,  werden  auf  der  Vorwalze  sechs 
Stiche  gemacht  und  der  Stab  wird  mittels  Kipp- 
rinne und  Führungen  zum  Trio  der  Fertigstrafse 
herübergebracht,  wo  mindestens  vier  Stiche 
gemacht  werden.  Zum  Ueberheben  dient  ein 
mit  angetriebeneu  Rollen  versehener  Wipptisch, 
dessen  Drehachse,  ebenso  wie  bei  den  Wipp- 
tischen  hinter  der  Vorwalze,  um  '/3  der  Tisch- 
länge vom  Ende  des  Tisches  entfernt  ist.  Die 
Führung  der  Stäbe,  welche  aus  den  Kalibern 
zwischen  Ober-  und  Mittelwalze  austreten,  vor 
die  Kaliber  zwischen  Mittel-  und  Unterwalze 
besorgen  dieselben  Einrichtungen  wie  auf  den 
Edgar  Thomson- Werken.  Der  letzte  Stich  auf 
dem  Trio  der  Fertigstrafse  wird  schräg  heraus 
geführt,  so  dal's  die  Schiene  mit  dem  austreten- 
den Ende  schon  auf  den  Rollgang  vor  dem  Duo 
mit  dem  Fertigstich  läuft,  und  durch  eine  vor 
dem  Trio  angebrachte  Führung  ist  dafür  gesorgt, 
«lafs  noch  das  hintere  Ende  der  Schiene  zwischen 
das  Trio-  und  das  Dnogerüst  und  vor  ein 
hydraulisch  verschiebbares  Brett  fällt;  eine  auf 
der  Maschinenseite  des  Rollgaugs  vor  dem  Fertig- 
gerüst angebrachte,  um  einen  Bolzen  drehbare 
und  durch  Federn  belastete  Führung  hilft  mit, 
dafs  die  Schiene  die  richtige  Lage  annimmt. 
Nun  wird  die  Schiene  durch  das  hydraulisch 
bewegte  Brett  big  an  ein  Führungslineal  auf 
dem  Rollgang  herangeschoben  und  mit  Hülfe 
des  Rollgangs  in  das  Fertigkaliber  gefahren. 
Die  ans  dem  Fertigkaliber  austretende  Schiene 
gelangt  vor  eine  fünffache  Schienensäge,  wo  sie 
in  vier  Längen  zerschnitten  wird,  wobei  gleich- 
zeitig die  beiden  Enden  abfallen.  Die  geschnittenen 
Stäbe  laufen  durch  eine  von  der  Schienensäge 
aus  angetriebene  Warmrichtmaschine  der  schon 
früher  beschriebenen  Construction  und  gelangen 
über  den  Rollgang  hinter  der  Warmrichtmaschine 
vor  ein  sechstheiliges  Warmlager.  Jeder  Theil 
ist  mit  zwei  voneinander  unabhängigen  Draht- 
seilschleppern ausgestattet ;  der  kürzere  Schlepper 
bringt  die  Schienen  einzeln  vom  Rollgang  auf 
das  Warmlager,  der  längere  Schlepper  zieht  die 


Schienen  zu  mehreren  über  das  Lager  und  zieht 

j  sie,  wenn  sie  kalt  genug  geworden  sind,  schliefs- 

!  lieh  bis  auf  einen  abwärts  geneigten  Theil  des 
Warmlagers,  über  welchen  sie  bis  auf  den  Roll- 
gang vor  den  Schienen-Kaltlagern  gleiten.  Vor- 
handen sind  sechs  einfache  stehende  Richtpressen, 

j  von  denen  jede  fertig  richtet.    Das  Richten  der 
Schienen   wird   vorgenommen,   so  wio  sie  sich 
mit  Handledcrn   anfassen   lassen,   so  dafs  sich 
auf  den  Warmlagern  kein  Vorrath  ansammelt. 
Hinter  den  Richtpressen  läuft  durch  die  ganze 

I  Zurichterei  ein  leichter,  schmaler  Rollgang, 
über  welchen  die  zu  kurzen  oder  die  Wrack- 
schienen bis  zu  einer  Kaltsäge  von  der  schon 
früher  beschriebenen  Construction  laufen,  um  auf 
Speciallängen  geschnitten  zu  werden.  Alle 
anderen  Schienen  werden  auf  quer  über  den 
Rollengang   gelegten    Schienen    zu   den  zwölf 

i  stehenden  dreispindeligen  Bohrmaschinen  gezogen. 

!  In   der  Nähe  der  Bohrmaschinen   stehen  auch 

I  zwei  Kopffräsen,  welche  aber  zur  Zeit  meiner 
Anwesenheit  nicht  benutzt  wurden.  Hinter  den 
Bohrmaschinen  läuft  ein  Vertheilungsrollgang 
über  die  ganze  Länge  des  Gebäudes,  um  die 
Schienen  an  die  im  Freien  liegenden  Abnahme- 
lager zu  bringen,  von  denen  eine  ganze  Reihe 
vorhanden  ist.  Diese  Lager  sind  sehr  kurz  und 
erfolgt  die  Abnahme  gleichzeitig  mit  der  Fertig- 
stellung der  Schienen.  Sofort  nach  der  Abnahme 
werden  die  Schienen  in  normalspurige  Wagen  ver- 
laden, wclcho  auf  einem  parallel  zu  den  Abnahme- 

I  lagern  liegendon  Normalspurgeleise  stehen. 

Das  Verladen  erfolgt  durch  einige  Verlade- 

i  Maschinen,  die  zwischen  dem  Verladestrang- und 
den  Abnahmelagern  auf-  einem  schmalspurigen 
Geleise  laufen.  Diese  Verlademaschinen  ruhen 
auf  einem  vierrädrigen,  durch  eine  Locomotive 
gezogenen  Wagen,  dessen  Plattform  ein  Pater- 
nosterwerk mit  Mitnehmern  trägt,  welche  die 
Schienen  über  am  Wagcngestoll  angebrachte 
Schleppschienen  in  die  Höhe  nehmen.    Oben  an- 

,  gekommen,  gleiten  die  Schienen  von  selbst  über  am 

I  Wagengestell  befestigte,  nach  dem  Verladestfang 
zugeneigte  Führungen  in  die  Eisenbahnwagen.  Das 
untere  Ende  des  Paternosterwerks  trägt  einen  auf- 
und  abklappbaren  Rahmen,  welcher  einen  zweiten 

I  Satz  Mituehmerketten  trägt.  Dieselben  werden 
von  der  unteren  Achse  des  Paternosterwerks  aus 
mittels  Treibketten  angetrieben  und  schleppen 
dem   Paternosterwerk   die   Schienen   zu.  Den 

'  unteren  Mitnehmerketten  werden  die  auf  dem 
Abnahmelager  liegenden  Schienen  durch  zwei 
Mann  zugeschleppt ;  im  übrigen  aber  erfolgt  die 
Verladung  ganz  maschinell  und  es  ist  kein  Mann 
weiter  nöthig  als  der  Maschinist  des  Verladers, 
da  die  auf  den  Wagen  gefallenen  Schienen  vor 

!  dem  Versand  nicht  geordnet  werden.  Wenn  der 
Ausleger  gehoben  wird,  kann  der  Verlader  zu 
einem  anderen  Abnahmelager  gefahren  werden. 
Das  Heben  und  Senken  des  Auslegers  und  das 


1.  Üecember  1901. 


Feststellen  desselben  in  einer  gewünschten  Höhen- 
lage kann  bequem  durch  zwei  Mann  in  einigen 
Secunden  ausgeführt  weiden.  Der  Antrieb  des 
Verladers  erfolgt  durch  eine  vorne  auf  der  Loco- 
motive  stehende  kleine  Zwilliugsdampfmaschine 
mittels  Gelenkwelle  und  Stirnradgetriebe.  Die 
in  Schiffe  zu  verladenden  Schienen  werden  durch 
den  .Schienenverlader  zunächst  ebenfalls  auf 
normalspurige  Eisenbahnwagen  geworfen,  welche 
auf  das  Pier  gefahren  werden.  Dort  erfolgt  das 
Vorladen  der  Schienen  in  den  Schiffsraum  durch 
die  Ladcbäumc  und  Dampfwinden  der  Schiffe. 

Die  Walzwerksanlage  in  Sparrows  Point 
verarbeitet  die  ganze  Erzeugung  des  Bessemer- 
werks, nämlich  ungefähr  1200  t  in  24  Stunden, 
sie  ist  aber  erheblich  leistungsfähiger  und  kann 
infolge  der  geschilderten  Zustände  der  Hochofen- 
anlage nicht  voll  ausgenutzt  werden. 

Aus  den  Schilderungen  geht  hervor,  dafs 
uns  die  Amerikaner  in  Bezug  auf  ihre  Trans- 
porteinrichtnngen  und  in  Bezug  auf  die  technische 
Ausrüstung  und  die  quantitative  Leistungsfähig- 
keit ihrer  Hochofenanlagen ,  ihrer  Stahlwerke 
und  ihrer  Walzwerksanlagen,  mit  wenig  Aus- 
nahmen, sehr  überlegen  sind.  Es  ist  ferner 
hervorzuheben ,  dafs  die  amerikanische  Eisen- 
industrie bei  normaler  Marktlage  jetzt  schon  an 
Ueberproduction  leidet,  dafs  aber  trotzdem  die 
vorhandenen  Werke  beständig  leistungsfähiger 
ausgebaut  werden  und  dafs  immer  neue  Werke 
entstehen.  Trotz  der  überaus  schlechten  Ge- 
schäftslage im  Sommer  lüOO,  welche  viele 
Werke  zwang,  ganz  oder  theilweise  zu  feiern, 
sah  man  allenthalben  neue  Hochöfen  und  neue 
Stahlwerke  entstehen.  •  Die  ganze  gewaltige 
Menge  von  Erzeugnissen  der  amerikanischen 
Eisenindustrie  wird  in  den  kommenden  Jahren 
kaum  mehr  im  Tnlande  untergebracht  werden 
können ,  sondern  wird  mehr  als  bisher  auf 
dem  Weltmärkte  erscheinen  und  mit  den 
anderen  eisenerzeugenden  Ländern  in  schärferen 
Wettbewerb  treten.  Dieser  Wettbewerb  wird 
um  so  schwerer  empfunden  werden,  als  es 
amerikanische  Werke  giebt  ,  die  auch  bei 
schlechtester  Marktlage  den  vollen  Betrieb 
aufrecht  erhalten  und  ihre  Erzeugnisse  zu  jedem 
Preise  an  den  Mann  zu  bringen  suchen.  Welche 
Bedeutung  diesem  Umstände  zuzuschreiben  ist, 
erhellt  daraus,  dafs  z.  B.  die  Carnegie  Steel 
Company,  welche  diesen  Grundsatz  befolgt,  ebenso 
viel  Stahl  erbläst  wie  die  Gntehoffnungshütte, 
Phönix,  Rheinischen  Stahlwerke,  Dortmunder 
l'nion ,  Hösch  und  Hörde  zusammen ,  und  dafs 
diese  Erzeugung  demnächst  noch  bedeutend 
steigen  wird.  Bisher  war  der  Wettbewerb  der 
mächtigen  Eisenindustrie  in  Pennsylvanien, 
.Illinois  und  Ohio  auf  dem  Weltmärkte  noch 
erträglich,  da  die  Erzeugnisse  der  betreffenden 


Werke  die  grofse  Entfernung  bis  zur  Küste  fast 
nur  auf  der  Eisenbahn  zurücklegen  mufsten  und 
die  Waare  dadurch  sehr  verthenert  wurde.  Aber 
den  Nachrichten  zufolge,  die  vor  kurzem  durch 
die  Tageszeitungen  und  die  Fachschriften  liefen, 
wird  die  Carnegie  Steel  Company  demnächst  in 
Conneaut  am  Erie-See  Oceandampfer  von  2000 
bis  3000  t  Ladefähigkeit  beladen  und  über  den 
Erie-See,  den  Wellandkanal,  den  Ontario-See 
und  den  Lorenzstrom  nach  überseeischen  Häfen 
laufen  lassen;  vielleicht  wird  man  auch  den 
Wasserweg  Conneaut ,  Buffalo ,  Erie  -  Kanal, 
Albany,  Hudsonflufs  New  York  wählen.  Dafs 
diesem  Beispiele  die  anderen  Werke,  die  an  den 
Seen  oder  in  der  Nähe  derselben  liegen,  folgen 
werden,  ist  selbstverständlich;    ferner  ist  mit 

^Sicherheit  anzunehmen,  dafs  es  den  Amerikanern 
bald  gelingen  wird,  weit  gröfsere  Dampfer, 
die  jetzt  geplanten,  zwischen  den  überseeischen 
Häfen  und  den  amerikanischen  Binnenseen  laufen 
zu  lassen,  wenn  sich  diese  Art  der  Verfrachtung 
nur  als  genügend  vortheilhaft  erweisen  wird, 
woran  kaum  zu  zweifeln  ist.  Beginnen  doch 
jetzt  schon  auf  der  cauadischen  Seite  der  Soeu 
Werke  zu  entstehen,  welche  von  Haus  ans  dazu 
bestimmt  sind,  Walzeisen  aller  Art  und  namentlich 
Schiffbaumaterial  für  die  Einfuhr  nach  Europa  her- 
zustellen.   An  der  atlantischen  Küste  in  Canada 

I  im  Bau  begriffene  bezw.  in  Aussicht  genommene 
Werke,  welche  unter  ganz  aufserordentlich  gün- 
stigen Verhältnissen  arbeiten  werden,  wollen  ihre 
Erzeugnisse  nach  Europa  verkaufen  und  die  in 
den  Südstaaten  entstehenden  Werke  scheinen 
gleichfalls  für  die  Ausfuhr  arbeiten  zu  wollen. 

Eine  weitere  für  die  deutsche  Eisenindustrie 
sehr  beunruhigende  Erscheinung  ist  die  Bildung 
des  gewaltigen  Morgantrusts.*  Dafs  dieser  Trost, 
welcher  über  eigene  Erzfelder,  Kohlcnminen, 
Häfen,  Dampfer-  und  Eisenbahnlinien  u.  s.  w..  so- 
wie wahrscheinlich  auch  über  Stimmen  im  Capitol 
zu  Washington  verfügt,  nicht  die  zahme  Absicht 
haben  kann,  die  Lage  des  Eisenmarktes  im  In- 
lande  allein  zu  regeln,  sondern,  dafs  er  bestrebt 
sein  wird,  auf  dem  Weltmarkte  erobernd  auf- 
zutreten, ist  mit  Sicherheit  anzunehmen,  und  die 

I  deutsche  Eisenindustrie  wird  in  Zukunft  damit 
zu  rechnen  haben.  Die  deutsche  Eisenindustrie 
hat  zwar  in  den  letzten  Jahren  bedeutende  Ver- 
besserungen eingeführt  und  ist  mächtig  voran- 
gekommen, sie  wird  aber  doch  gut  daran  thnn, 
eine  schwerere  Rüstung  anzulegen,  um  mit  der 
amerikanischen  Eisenindustrie  Schritt  halten  und 
den  drohenden  scharfen  Wettbewerb  der  letzteren 
aushalten  zu  können.  Eine  ganze  Reihe  erprobter 
amerikanischer  Einrichtungen  läfst  sich  ohne  weite- 
res auf  unseren  deutschen  Hüttenwerken  anwenden. 

*  Vergl.  , Stahl  und  Eisen"  1901  Heft  V  24ti. 
VI  312.  VII  365,  IX  481,  X  543,  XIJ  609. 
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Mittheilungen  aus  dem 

Ueber  die  Bestimmung  des  Mangans  als 
Pyrophosphat. 


Diese  Methode  der  Manganbestimmung  ist  in 
letzter  Zeit  von  mehreren  Autoren  behandelt 
worden  und  die  besten  Bedingungen  fflr  die 
zweckmässige  Ausführung  der  Methode  stehen 
jt-tit  fest.  Die  von  W.  Böttger*  erhaltenen  und 
ilie  von  J.  A.  Gooch  und  Martha  Austin** 
angegebenen  Resultate  decken  Bich  fast  ganz. 
Um  die  vollständige  Ausfällung  des  Mangans  als 
Pyrophosphat  zu  erreichen,  mute  man  die  Concen- 

*  Bericht  d.  d.  Chem.-Ges.  1900,  1019. 
•*  „Zeitschrift  f.  anorg.  Chem."  18,  339. 


Eisenhüttenlaboratorium. 

tration  der  PO*-  und  der  NHi -Jonen  mög- 
lichst grofs  wählen,  was  praktisch  dadurch  er- 
reicht wird,  dafs  {man  zu  der  neutralen  Losung 
die  6-  bis  10 fache  moleculare  Menge  eines  Aiumon- 
|  salzes  (nicht  Ammoniak)  setzt,  zum  Sieden  erhitzt 
und  mit  einem  Dinatriumphosphatöberschufs  fällt. 
MnCh  +  NH«  Gl  +  Na«  HPO« 
=  Mn  (NH0  PO«  +  2  NaCl  +  HCl 
Die  entstehende  Säure  wird  mit  Ammoniak  ab- 
gestumpft. Man  erwärmt,  bis  der  Niederschlag 
krystallini&ch  wird,  wäscht  mit  kaltem,  schwach 
ammoniakalischem  Wasser  aus  und  glüht  schlief«- 
lieh  im  Gebläse  oder  Hempelschen  Ofen.  Die 
mitgetheilten  Beleganalysen  zeigen  0,1  bis  0,4  % 
Abweichungen. 


Thomas-  oder  Bertrand-Thiel-Procefs. 

Von  0.  Thiel  in  Kaiserslautern. 


Im  Octoberheft  dieser  Zeitschrift,  Nr.  Iii, 
»teilt  F.  Grafsmann  in  Duisburg  die  beiden 
hüttenmännischen  Verfahren,  den  Thomas- Procefs 
und  den  Martin  -  Procefs  mit  seinen  einzelnen 
Combinationen,  bezüglich  ihrer  Leistungen  ein- 
ander gegenüber.  Er  kommt  hierbei  zu  dem 
Endziele,  dafs  der  Thomasprocefs  in  wirthschaft- 
licher  Hinsicht  dem  Martin-Procefs  weit  über- 
legen und  im  Hinblick  auf  die  Qualität  eben- 
börtig  sei.  Die  an  sich  sehr  interessanten 
Ausführungen  enthalten  indessen  einige  Angaben, 
die  einer  Berichtigung  dringend  bedürfen.  Ich 
will  hier  sogleich  auf  den  Kern  seiner  Auf- 
stellungen, auf  die  .Selbstkosten  bei  beiden  Ver- 
fahren eingehen,  und  zwar  soll  speciell  der 
Bertrand-Thiel-Procefs  dem  Thomas  -  Procefs 
gegenübergestellt  werden.  Es  soll  hier  nicht 
untersucht  werden,  ob  der  für  die  einzelnen 
Punkte  angezogene  Werth  tatsächlichen  Ver- 
hältnissen entspricht,  sondern  mir,  ob  und  welche 
Differenz  in  den  einzelnen  Theilen  der  Selbst- 
kosten-Rechnung bei  beiden  Verfahren  besteht. 

1.  Preis  des  Rohmaterials.  Heim  Thomas- 
Verfahren  ist  je  nach  dem  Phosphorgehalt  des 
Roheisens  ein  gewisser  Mangangehalt  sehr  förder- 
lich. Beim  Bertrand-Thiel-Procefs  ist  ein  be- 
stimmter Gehalt  au  Phosphor  oder  Mangan  nicht 
notwendig.  Es  kann  daher  bei  westfälischen 
Verhältnissen  ein  um  1,50  bis  2  M  billigeres 
Hoheisen  für  denselben  erblasen  werden. 

2.  Ob  Reduction  oder  Oxydation  oder  beide 
zusammen,  dies  ist  doch  bei  dem  heutigen  Hoch- 
lande unseres  Hüttenwesens  in  Theorie  und 
Praxis  ganz  nebensächlich,  wenn  nur  ein  gutes 


Material  erzielt  wird!  Durch  den  Bertrand- 
Thiel-Procefs  wird  nun  ein  ganz  hervorragendes 
Flufseisen  erzeugt.  Jedenfalls  dürfte  aber  der 
Oxydations-Procefs  mehr  zu  empfehlen  sein,  bei 
dem  chemisch  reiner  Sauerstoff  zur  Verwendung 
gelangt,  als  der,  hei  dem  ein  Gasgemisch  wirk- 
sam ist,  das  rund  77  °/o  fremde  Bestandteile 
enthält,  die  noch  dazu  die  Güte  des  Fertig- 
produetes  zu  schädigen  vermögen.  Und  dies 
vom  metallurgischen  Standpunkte! 

.'1.  Hfilfsmaterialien  zur  Durchführung  des 
Processe».  Die  Bewerthung  derselben  für  den 
Bertrand-Thiel-Procefs  ist  fast  durchweg  zu  hoch 
gegriffen.  Ich  will  nur  einzelne  Punkte  hervor- 
heben. So  benötigen  die  Martinofen  beim 
Bertrand-Thiel-Procefs  bei  Verwendung  flüssigen 
Roheisens  weit  woniger  Dolomit  als  die  Con- 
vertoren  des  Thomas-Processes.  Ein  Martin- 
ofenboden mufs  im  allerschlechtesten  Kalle 
mindestens  lOOo  Chargen  aushalten,  ein  Con- 
vertorboden  bis  zu  50  Chargen,  eine  Martinofen- 
Zustellung  500  bis  000  Chargen,  eine  Convertor- 
Zustellung  170  bis  200  Chargen.  Dabei  beträgt 
daa  Ausbringen  im  einen  Falle  3«>  bis  40  t  für 
die  Charge,  im  anderen  Y.\  bis  15  t,  also  beim 
Martinbetrieb  nahezu  das  Dreifache.  Der  Be- 
trag für  Oaserzeugung  ist  ganz  bedeutend  zu 
hoch.  Magazinartikel  stellen  sich  niedriger  in- 
folge der  kleineren  Anzahl  von  Maschinen  und 
Kesseln.  Warum  der  Ferromanganverhrauch 
höher  sein  soll  als  beim  Thomas  -  Procefs  ist 
unverständlich.  Dieser  Verbrauch  ist  in  den 
allermeisten  Fällen  in  erster  Linie  abhängig 
von  der  Art  des  Fertigmachens.    Viele  glauben 
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eben  damit  eine  beste  Qualität  zn  gewinnen, 
dafa  sie  weit  herunterfrischon  und  dann  ent- 
sprechenden Rtickkohlsatz,  .Spiegeleisen  nnd  Ferro- 
mangan  geben.  In  diesem  Falle  ist  naturgemäfs 
der  Aufwand  an  Ferromangan  ein  wesentlich 
höherer.  Höhere  Reparaturkosten  gegenüber 
dem  Thomasverfahren  sind  nicht  denkbar,  da 
die  maschinellen  Einrichtungen  beim  Convertor- 
betrieb  viel  umfangreicher  sind. 

4.  Löhne.  Die  Annahme  von  4  -M  für  die 
Tonne,  also  dem  doppelten  Betrag  wie  beim 
Thomas-Procefs,  kann  wohl  nnr  dem  Umstände 
zuzuschreiben  sein,  dafs  Grafsmann  das  Roheisen 


nicht  in  flüssigem  Znstande  einsetzt,  sondern 
in  kaltem,  in  festem  Zustande.  Man  wird  am 
schnellsten  zu  einem  Unheil  gelangen,  wenn 
man  die  einzelnen  Arbeiter-Kategorien  für  beide 
Verfahren  einander  gegenüberstellt.  Der  Ein- 
satz bestehe  in  beiden  Fällen  aus  95  °/o  flüssigem 
Roheisen  und  5  °/°  Schrott.  Die  Productioc 
sei  700  t  Flufseisen  täglich,  zu  deren  Erzeugung 
beim  Thomas-Procefs  erforderlich  sind  765  t  Roh- 
eisen und  40  t  Schrott,  beim  Dertrand-Tbiel- 
Procefs  652  t  Roheisen,  34  t  Schrott  und  196  t 
Erz  (60  °/o  Fe).  An  Arbeitskräften  sind  hierzu 
erforderlich : 


Thomas-Procefs 


Bertrand-Thiel-Procefs 

 :  


pro 
Schicht 

pro  Tai 

1 

2 

1 

2 

10 

20 

1 

O 

4 
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2 

l 
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2 

9 

18 
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2 

8 
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6 

10 

4 

MM 

2 

6 

12 
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2 

2 

4 

2 

1 

2 

1 

2 

2 

20 

 , 

A 
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6 

4 

2 

1 

4 

4 

6 

2 
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2 

2 

7 

14 

■ 

2 

2 

2 

4 
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s 

1 

2 

205 

pro 
Schicht 


Obermeister  

Blasemeister  ...   

Convertorarbeiter  incl.  Steuerung 

Rinnenarbeiter  

Schrottfahrer  

Roheisenfahrer  

Manganofenarbeiter  

Giefsmeister  

Coquillenleute  

Öiefser  

Krahnenfahrer  

Pfannenarbeiter  .  .   

Pfannenmaurer  

Pfannenhandlanger  

Schlackenfahrer  u.  s.  w  

Schlacken-LocomotivfUhrer  .  .  . 

Rangirer  

Roheisen-Loconiotivfuhrer    .   .  . 
Roheisen-Locomotivheizer .  .  .  . 
Zustellung.  Dolomitmeister 

Dolomitvorarbeiter  

Bodeneinsetzer,  Stampfer  u.  b.  w. 

Convertonnaurer  

Stopfenmacher  

Dolomitbrenner  

Steinpresser  

Dolomitmischer  

Theerkocher   

Dolomitmiiller  ,  . 

Bodenbrenner   

Maschinisten  

Kalkfahrer  

Maschinen  und  Kessel. 

Oberheizer  

Kesselwärter  

Kesselheizer  

Roheisenaufzug  

Kalkanfzug  

Pumpen  und  Accumulatoren    .  . 

Gebläsemaschineu  

Gierskrahn  

Platzmeister  

Verschiedene  Platzarbeiter. 


Meister  bei  den  Martinöfen  

Schmelzer  

Helfer  

Rinnen -Abstich -Arbeiter  

Schrott-  und  Erzfahrer  (elektr.  Einsetz- 
vorrichtung)   


Elektr.  Laufkrahn 


Martinofenmaurer  und  Handlanger 


Maschinen  und  Kessel 
(elektr.  Antrieb) 

Elektr.  Einsetzmaschinen  .  .  . 

Erzaufzug   ... 

Ventilator-Unterwind  

Klektr.  Laufkrahn  

Generatoren. 

Maschinelle  Kohlenförderung  . 

Vorarbeiter  

(ieneratorenarbeiter  

Platzmeister   .  .  . 


1 
1 

6 
ij 
3 

9 
1 
1 
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Verschiedene  PlaUarbeiter. 
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Es  ergiebt  sich  nun  ans  vorstehender  Zu- 
samnienstellnng,  dafs  die  Arbeiterzahl  bei  dem 
Bertrand-Thiel-Procefs  eine  geringere  ist  als 
beim  Thomas  -  Procefs.  Infolgedessen  müssen 
auch  die  Löhne  niedrigere  sein. 

5.  Betreffs  der  Gehälter  ist  nichts  zn  erwähnen. 

a)  Thomas-Stahlwerk: 

4  Convertoren, 

1  Giefshalle, 

2  Gebläsemaschinen  sammt  Kesselanlage, 
1  Pumpen-  nnd  Accumulatoren-Anlage. 


6.  Der  Betrag  für  Zinsen  nnd  Amortisation 
ist  ebenfalls  höher  gehalten  wohl  in  dem  Ge- 
danken, dafs  die  Martin-Anlage  thenrer  als  die 
Thomas-Anlage  sei.  Aach  dies  trifft  nicht  zu. 
Für  eine  Erzeugung  von  700 1  beansprucht  an 
hauptsachlichen  Einrichtungen : 

b)  Stahlwerk  nach  Bertrand-Thiel-Procefs: 

8  Martinöfen  a  30  t  (8  in  Betrieb,  2  Reserve), 

1  Giefshalle, 

1  Generatorenanlage, 

1  Ventilator  zur  Erzeugung  Ton  Unterwind, 
1  elektrische  Einsetzmaschine. 


Zieht  man  dabei  in  Betracht,  dafs  man 
einen  Hochofen  vollständig  erspart,  wie  ich 
später  nachweisen  werde,  so  ist  die  Anlage,  die 
nach  dem  Bertrand-Thiel-Procefs  arbeitet,  eine 
ganz  wesentlich  billigere.  Es  werden  nun  die 
Selbstkosten  sich  folgendermaßen  stellen  unter 
Berücksichtigung  eines  Ausbringens  von  102  °/o 
beim  Bertrand-Thiel-Procefs. 

Um  eine  Tonne  Flufseisen  zn  erzeugen,  sind 
erforderlich : 


Thoma«- 
Procefs 

Bellrand- 
Thirl-Proref» 

M 

JC 

.M 

Hülfsmaterialien: 

1,150  t 
ä  66,00 

04,73 

0,98  t  53,90 
ä  55,00 

Dolomit  

Koks  

Kohlen  für  Dampf  .... 

Kalk   .... 

Graphit,  Holz,  Aluminium 

Stopfen,  Ausgösse  .... 
Magazin  

1,00 
0,20 
0,05 
0,80 
0,05 
2.15 
2,25 
0.13 
0,35 
0.12 
0,50 
2,00 
0,25 
1,00 
0,20 

10.55 

0.70 
0,05 
5,88 

2,30 
0,75 
0,80 
0,10 
1,20 
0,12 
0,4O 
2,00 
0,25 
1,00 
0,2o 

15,75 

Uhne  

Gehälter  

Zinsen  und  Amortisation  . 

2,01» 
0.50 
1.10 

2,00 
0,50 
1,00 

Werth  der  Nebenerzeugnisse 

78,88 
4.00 

73,15 
3.50 

74,88 

_ 

68,66 

E6  wird  also  die  Tonne  Flufseisen  mittels 
de«  Bertrand- Thiel -Processes  thatsächlich  um 
5,23  v+%  billiger  erzengt  als  beim  Thomas- 
Procefs  und  um  3,93  M  billiger  als  beim 
Martin -Schrott -Procefs.  Um  700  t  Flufseisen 
in  24  Stunden  zn  erzengen,  sind ,  wie  schon 
erwähnt,  6  Martinöfen  erforderlich  mit  einem 
Ausbringen  von  30 1.  Es  müssen  immer  zwei 
zusammen  arbeiten  und  macht  eine  solche  Gruppe 


bei  95  °/°  flüssigen  Roheisens  leicht  8  bis  9 
Chargen.  Um  das  jetzige  Arbeiten  mit  flüssigem 
Roheisen  näher  zu  veranschaulichen,  diene  nach- 
stehende Zusammenstellung,  die  eine  Betriebs- 
periode  von  14  Tagen  umfafst. 

Es  wurden  in  dieser  Zeit  111  Chargen 
erzeugt  oder  7,93  Chargen  in  21  Stunden.  Die 
Erzeugung  betrug  1741,4  t  oder  124,4  t  in 
24  Stunden  oder  15,7  t  Flufseisen  f.  d.  Charge. 
Der  Einsatz  bestand  aus  80,16  %  flüssigen 
Roheisens,  9,62  %  festem  Roheisen  und  10,25  °/o 

,  Schrott.  Für  den  oberen  Ofen  waren  an  Erz 
12,57  °/o,  an  Kalk  5,9  °/o  des  Einsatzes  erforder- 

{  lieh,  für  den  unteren  Ofen  12,95  bezw.  4%. 

'  Der  Zuschlag  an  Erz  und  Kalk  für  die  einzelnen 
Chargen  ist  nahezu  vollkommen  gleichmäfsig. 
Das  Ausbringen  beträgt  mit  Einrechnung  des 
Rückkohlsatzes  102,25  °/o.  Die  durchschnitt- 
liche Schmelzzeit  war  im  oberen  Ofen  2  Stunden 
28  Minuten,  im  unteren  2  Stunden  28  Minuten 
einscbliefslich  Einsetzens  allen  Rohmaterials. 
Der  durchschnittliche  Phosphorgehalt  des  ab- 
gestochenen Metalles  des  oberen  Ofens  ist 
0,099  °/o,  der  durchschnittliche  Eisengehalt  der 
Schlacke  6,26  °/o,  der  durchschnittliche  Phosphor- 

:  gehalt  des  Schlnfsproductes  0,019  °/o-  Das  zur 
Verwendung  gelangende  Roheisen  hatte  un- 
gefähr folfreude  Zusammensetzung:  1,00  bis 
1,5%  Silicium,  1,3  bis  1,5  °/o  Phosphor,  0,4 
bis  1,0  °/o  Mangan.  Als  Erz  wurde  schwedischer 
Magneteisenstein  mit  64  bis  66  °/o  Eisen,  0,5  °/o 
Phosphor,  6  °/o  Kieselsäure  verwendet. 

Aus  nachstehenden  Betriebsergebnissen  (Seite 
1308  ff.)  ist  ersichtlich,  dafs  der  Betrieb  beim 
Bertrand-Thiel-Procefs  ein  ungemein  glatter,  ein- 
facher und  sicherer  ist.  Die  Entphosphorung  ist 
eine  so  vollständige,  wie  sie  unter  gleichen  Ver- 
hältnissen bei  keinem  Verfahren  in  gleicher 
Weise  erreicht  wird.    Die   Zahl  der  Chargen 

j  wird  in  laufenden  Betrieben  (wo  in  erster  Linie 
und  ausschliefslich  nach  dem  Verfahren  gearbeitet 
wird),  wenn  alles  ordnnngsgemäfs  ineinander 
greift,  81/*  bis  9  Chargen  sein  in  24  Stunden. 
Wo  man  mit  reinerein  Roheisen  arbeitet,  ist 
dies  wohl  selbstverständlich. 
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Die  gewonnene  Schlacke  ist  eine  phospborsäurereiche  Schlacke,  eine 
Thomasschlacke,  wie  aus  nachstehender  Zusammenstellung  ersichtlich: 


Tl" 


s 

f. 


8 
i- 

5 


so 


In  den  obigen  Ausführungen  wurde  in  derselben  Weise  wie  von  Grafs- 
mann angenommen,  dafs  in  beiden  Fällen  der  Einsatz  nur  aus  Roheisen,  und 
zwar  bei  dem  Bertrand  -  Thiel  -  Procefs  aus  einem  Roheisen  von  niedererem 
PhoBphorgehalt  bestehe.  Nun  wird  man  aber  erst  vollkommen  klar  sehen, 
wenn  man  die  Verfahren  in  der  Verfassung  einander  gegenüberstellt,  wie  sie 
in  der  Praxis  zur  Ausführung  gelangen  werden.  Der  Thomas-Procefs  iBt  an 
ein  ganz  bestimmtes  Roheisen  gebunden.  Ein  Zusatz  an  Schrott  ist  nur  bei 
heimgehenden  Chargen  möglich.  Man  kann  denselben  im  Durchschnitt  mit 
5  %  berechnen.  Der  Bertrand-Thiel-Procefs  dagegen  ist  weitaus  vielseitiger. 
Er  gestattet  die  Verwendung  eines  beliebig  zusammengesetzten  Roheisens  und 
einer  beliebigen  Menge  Schrotts.  Allerdings  wird  bei  einem  gröfseren  Procent- 
satz an  Schrott  auch  eine  entsprechende  Productionsvenninderung  eintreten. 
So  wird  man  bei  einem  Einsatz  von  25  bis  30  °/o  &n  kaltem  Roheisen  und 
Schrott  noch  8  Chargen  in  24  Stunden  erzielen.  Bei  höherem  Procentsatz 
an  kalter  Beschickung  wird  sich  die  Chargenzahl  verringern. 

Im  Hüttenbetriebe  rechnet  man  nun  im  allgemeinen  einen  Abfall  beim 
Stahlwerk,  Walzwerk,  und  bei  den  sonstigen  Betrieben  von  ungefähr  15  °/°, 
auf  Rohblöcke  gerechnet.  Bei  einem  Werke,  welches  das  Thomas -Verfahren 
ausschliefslich  anwendet,  ist  es  nicht  möglich,  den  erzielten  Schrott  selbst 
zu  verwerthen.  Es  mnfs  denselben  entweder  verkaufen,  oder  es  mufs  Martin- 
öfen bauen,  um  denselben  selbst  zu  verschmelzen.  Beim  Bertrand  -  Thiel- 
Verfahren  dagegen  ist  man  imstande,  den  ganzen  Schrott  zu  verwerthen, 
ohne  sich  einer  anderen  Einrichtung  bedienen  zu  müssen,  wodurch  ein  ein- 
heitlicherer Stahlwerksbetrieb  erzielt  wird.  Der  natürliche  Einsatz  ist  also  in 
beiden  Fällen  gegeben.  Beim  Thomas -Procefs  i)5  °/o  Roheisen  und  5% 
Schrott,  beim  Bertrand-Thiel-Procefs  85  °/o  Roheisen,  15  °/  o  Schrott.  Um 
wie  oben  7O0t  Flulseisen  in  24  Stunden  zu  erzeugen,  würde  man  beim 
Bertrand -Thiel -Verfahren  583,1  t  Thomas -Roheisen,  102,9  t  Schrott,  175  t 
schwedischen  Magneteisenstein  (60  "/o  Eisen)  benöthigen  gegenüber  765  t  Roh- 
eisen und  40  t  Schrott  beim  Thomas- Verfahren,  also  182  t  Roheisen  weniger, 
die  der  vollständigen  Pro duetion  eines  Hochofens  entsprechen.  An  Kalk 
sind  erforderlich  58  t  bezw.  107  t.  Die  Summe  der  hauptsächlichsten  Roh- 
materialien ist  im  ersten  Falle  912  t,  im  zweiten  019  t.  Es  ist  also  die 
Materialbewegung  in  beiden  Fällen  dieselbe. 

Betrachten  wir  nun  die  Selbstkosten  für  beide  Verfahren  unter  Zugrunde- 
legung des  natürlichen  Einsatzes  und  mit  besonderer  Rücksichtnahme  auf  die 
Industriegebiet«,  Westfalen  und  Lothringen  (Minette-Gebiet).  Bei  den  Fabri- 
cationskosten  wollen  wir  bei  beiden  Verfahren  die  Hülfsmaterialien  Erz  und 
Kalk  ausscheiden  und  gesondert  behandeln,  so  dafs  sich  die  Fabricationskosten 
gemäfs  der  früheren  Aufstellung  beim  Thomas-Procefs  auf  11,90  Ji,  beim 
Bertrand-Thiel-Procefs  auf  12,57  .M  stellen.  Zusammensetzung  und  Preise 
der  Rohmaterialien  seien  folgende: 
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Roheisen  und  Schrott 
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Si 

Preis 
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* 
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•  _ 
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Schwed.  Magneteisenstein  . 
Kalk  .  .  

60,00 
40,00 

_ 

1,00 
0,80 

6,00 
5,40 

3,00 
12,40 

0,15 

3,20 

1,20 

20,0U 
4.00 
12,00 

Es  erfordert  1  t  Flufseisen: 
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f  a  1  e  n 

M  i  n  e  tt 
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Thomas 

■  Procefs 

B.-Th.  - 

Procefs 

Thomas 

•  Procefs 

B.-Th.- 

Procefs 

i 

.4 

t 

A' 

t 

.« 

t 

Jt 

1,098 

61,40 

0,833 

95.65 

1,098 

43,92 

0,833 

33,32 

0,058 

2,7s 

0.147 

7,06 

0,058 

2,03 

0,147 

5,15 

0,258 

5,16 

0.374 

1,50 

Kalk  .  , 

0,154 

1,85 

0,083 

1,00 

0,154 

1,85 

0,050 

O.iüt 

KnbriratiiinskoBten  •  .  • 

11,90 

12,57 

11,90 

LS  »7 

Summa 

78,02 

72,44 

59,70 

53.14 

ab  für  Thomassch  lacke 

0,18<> 

5,31 

0,160 

5.49 

0,180 

5,31 

0.180 

:.,!> 

Keine  Selbstkosten 

72,71 

i.<-.  H5 

- 

54,39 

I  - 

47.66 

Z  u  s  a  m  m 

©  n  s  c  t  z  u 

ig  der  e 

i  n  sc  e  1  n  e  n 

Schlac 

ken. 

Bertrand-Thiel-Procefs 

Minette-  Gebiet 


272.8 


149,5 


165,8 


Diese  Zusammensetzung  der  einzelnen  Schlacken 
entspricht  der  Wirklichkeit  nicht  vollkommen,  da 
noch  die  Verunreinigungen  des  Kalkes,  die  Bei- 
mengungen aus  der  Zustellung  u.  s.  w.  in  Rech-  1 
nung  zu  stellen  wären.  Beim  Thomas-Procef» 
insbesondere  ist  anch  die  Menge  der  aus- 
gebrachten Schlacke  eine  wesentlich  geringere. 
Es  entstehen  Verluste  durch  Phosphorverfliich- 
tigung  beim  Blasen,  die  bei  heifsgehenden 
Chargen  30  bis  40  °/o  betragen,  ferner  durch 
die  Wirkung  des  stark  gepreisten  Lnftstromes, 
wodurch  beim  Vorblasen  eine  Menge  Kalktheil- 


chen,  beim  Nachblasen  eine  Menge  Schlacken- 
theilchen  ausgeworfen  werden.  Thatsächlicb 
beträgt  datier  das  Ausbringen  an  Schlacke  un- 
gefähr ISO  kg  bei  einem  Phosphorsäuregehalt 
von  1H  bis  18,5  Beim  Bertrand-Thiel-Pro- 
cefs wird  die  Menge  an  ansgebrachter  Schlacke 
eine  gröfsere  sein  bei  entsprechender  Verminde- 
rung des  Phosphorsäuregehaltes.  Verluste  wie 
beim  Thomas-Procefs  giebt  es  hier  nicht.  Für 
Verzettelung  bei  den  einzelnen  Manipulationen 
sind  ungefähr  5  °/o  in  Abrechnung  zu  bringen. 
Es  wird  daher  im  ersten  Falle  die  Menge  an 
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Schlacke  ungefähr  1H0  kg  bei  einem  Phosphor- 
säuregehalt von  21  °/o,  im  zweiten  Falle  1HO  kg 
bei  einem  Phosphorsäuregehalt  von  l!»°/o  betragen. 
Herechuet  man  den  Reinertrag  an»  den  einzelnen 
Schlacken,  ho  erhalt  man  beim  Thomasprocefs 
5,31  '.((,  beim  Bertrand-Thiel-Proeefs  5,4!»  -  X? 
bezw.  5,48  H,  pro  Tonne  Ausbringen.  Hierzu 
käme  bei  letzterem  noch  die  Schlacke  von 
Ofen  II,  die  für  Hochofenzwecke  sehr  gut  zu 
verwerthen  ist.  Poch  es  soll  davon  abgesehen 
werden.  Die  Selbstkosten  beim  Bertrand- 
Thiel-Ver fahren  stellen  sich  demnach  um 
5,7«  .11  bezw.  »i,73tf  niedriger  als  beim 
Thomas-Procefs. 

Aus  vorstehenden  Heispielen,  bei  denen  ein 
hochprocentiges  Erz  und  ein  Eisenerz  von  ge- 
ringerem Procentgehalt  zur  Verwendung  kam, 
ergiebt  sich  die  natürliche  Schlufsfolgeriing,  dafs 
der  Hertrand-Thiel-Procefs  gerade  für  Deutsch- 
land von  grofser  Hedeutung  und  in  den  aller- 
meisten Fällen  dem  Thomas-Procefs  weitaus 
überlegen  ist.  Die  oberschlesischen  Werke 
Ilsede,  Maxhütte  u.  s.  w.  miifsten  mit  dem  Ver- 
fahren geradezu  hervorragende  Erfolge  erzielen. 
Etwas  Anderes  ist  es  allerdings,  wenn  man  es 
mit  eisenarmen  Erzen  mit  sehr  hohem  Kiesel- 
Bänregehalt,  wiez.  H.  in  Kladno  zu  thun  hat  (42  bis 
44°/o  Eisen,  1  b"  bis  1 9%  Kieselsäure,  2,5  bis  2,7c'/o 
Phosphorsäure)  und  1 1  Eisen  in  fremdeu  Erzen 
theurer  ist  als  eine  Tonne  verblasenes  Roheisen. 
In  diesem  Falle  ist  der  Gewinn  sehr  fraglicher  Natnr. 

Auf  einen  nicht  unwesentlichen  Punkt  wäre 
ferner  noch  bei  dem  Vergleiche  beider  Verfahren 
hinzuweisen,  nämlich  auf  die  Entwicklungsfähig- 
keit derselben.  Heim  Thomas -Verfahren  kann 
wohl  angenommen  werden,  wie  Hr.  Gralsmann 
sehr  richtig  bemerkt,  dafs  sehr  wesentliche 
Verbesserungen  und  Vereinfachungen  des  He- 
triebes  kaum  mehr  erreicht  werden.  Betrachten 
wir  dagegen  den  Martinbetrieb  in  seiner  der- 
zeitigen  Ausdehnung,    in    seiner  Vielseitigkeit 


bezüglich  der  Verwendung  von  Rohmaterialien, 
in  seinen  Leistungen  in  directer  Verbindung 
mit  dem  Hochofen,  dem  Verarbeiten  flüssigen 
Roheisens  unter  entsprechendem  Zusatz  von 
Erzen  in  seinen  verschiedenen  Combinationen 
u.  s.  w.,  so  mufs  man  bedingungslos  zugeben, 
dafs  er  noch  außerordentlich  entwicklungsfähig 
ist.  Wie  wir  oben  gesehen  haben,  ist  der 
Hertrand-Thiel-Procefs  den»  Thomas-Procefs  jetzt, 
schon  in  jeder  Heziehung  weit  überlegen,  trotz- 
dem er  erst  den  Kinderschuhen  entwachsen  ist. 
Es  drängt  sich  unwillkürlich  die  Frage  auf: 
„Ist  auch  der  Hertrand-Thiel-Procefs  noch  ent- 
wicklungsfähig?-4 Diese  Frage  mufs  entschieden 
bejaht  werden.  So  ist  schon  in  dem  jetzigen 
Stadium  des  Verfahrens  ein  andauerndes  Aus- 
bringen von  103  bis  104  °/o  gowifs  erreichbar, 
natürlich  entsprechend  den  erforderlichen  Ver- 
unreinigungen des  Roheisen».  Ein  weiterer 
Fortschritt  wäre  in  der  Erhöhung  des  Erzsatzes 
zu  suchen,  um  dadurch  das  Ausbringen  zu  ver- 
gröfsern.  Bei  dem  jetzigen  Hetriebe  worden  un- 
gefähr 70  °/o  des  Sauerstoffes  durch  das  Erz  und 
24  °/o  durch  den  SanerstotT  der  Fencrungsgasc  ge- 
liefert. Diese  24  "  o  könnten  noch  theilweise  durch 
den  Sauerstoff  der  Erze  vermindert  werden,  und 
zwar  durch  Abkürzung  der  Chargendauer,  der 
Frischperiode.  Dies  wäre  dadurch  zu  erreichen, 
dafs  man  Erz  und  Kalk  erwärmt  nnd  durch 
geeignete  Vorrichtungen  in  möglichst  heifscni 
Zustande  in  den  Martinofen  bringt.  Die  Chargen- 
zeit  liefse  sich  dadurch  um  ljt  bis  1  Stnnde 
i  verringern,  so  dafs  man  leicht  10  bis  12  Chargen 
in  24  Stunden  erreichen  würde.  Das  Ausbringen 
könnte  dadurch  auf  107  bis  108  °/o  gesteigert 
werden.  Auch  ist  es  nicht  ausgeschlossen,  dafs 
man  das  Ausbringen  dadurch  vortheilhaft  steigern 
kann,  indem  man  dem  flüssigen  Roheisen  Erze 
in  theilweise  reducirtem  Zustande  zuführt. 

Die  Zukunft  gehört  daher  zweifellos 
dem  Martin-Procefs. 


Die  Begründung  der  Zolltarifvorlage  für  Eisen  und  Eisenwaaren. 


Aus  der  am  26.  November  dem  Reichstage 
zugegangenen  Begründung  zur  Zolltarifvorlage, 
welche  zwei  dicke  Bände  füllt,  drucken  wir  nach- 
stehend die  die  Zölle  auf  Eisen  und  Eisenwaaren 
betreffenden  Abschnitte  ab: 

„Die  Zölle  auf  Eisen  und  Eisenwaaren 
sind  in  der  deutschen  Zollgesetzgebung  in  den 
letzten  sechzig  Jahren  vielfachen  Veränderungen 
unterworfen  gewesen,  die  durch  den  jeweiligen 
Wechsel  der  allgemeinen  wirtschaftlichen  Lage 
und  die  besondern  Verhältnisse  der  Eisenindustrie 
des  In-  und  Auslandes  bedingt  waren.  Wahrend 


der  Zeitabschnitt  von  Mitte  der  vierziger  Jahre 
bis  18*55  sich  im  allgemeinen  durch  hohe  Schutz- 
zölle auf  Eisen  und  Eisenwaaren  kennzeichnet, 
begann  von  da  ab  das  Bestreben  nach  Herab- 
minderung der  Zollsätze  sich  geltend  zu  machen. 
Nach  verschiedenen  Zwischenstaffeln  brachte  der 
Zolltarif  des  Jahres  1873  die  Aufhebung  des  Roh- 
eisenzolls  sowie  die  Ermäßigung  der  übrigen  Zoll- 
sätze und  vom  1.  Januar  1877  ab  die  Zollfreiheit 
für  fast  alle  Erzeugnisse  der  Eisenindustrie.  Jedoch 
rief  noch  vor  diesem  Zeitpunkt  der  allgemeine 
wirtschaftliche  Rückschlag,  der  sich  auch  für  die 
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Eisenindustrie  fühlbar  machte,  das  BedOrfnifs  nach 
Erhaltung  und  weiterhin  nach  Wiederherstellung 
und  Erhöhung  des  Zollschutzes  hervor.  Nach 
kurzer  Dauer  der  Zollfreihcit  gelangte  im  Zoll- 
tarif vom  15.  Juli  1879  das  Ergebnifs  der  Enquete 
des  Jahres  1878  über  die  Lage  der  deutschen 
Eisenindustrio  in  der  Feststellung  des  Zolls  für 
Roheisen  auf  1  Jt,  für  Luppeneisen  auf  1,50«.*?, 
für  Stabeisen  auf  2,50  -Ä,  sowie  in  der  Einführung 
entsprechend  höherer  Zölle  für  Eisemvaaren  zum 
Ausdruck. 

Für  die  Gestaltung  des  ueuen  Tarifs  werden 
die  Verhältnisse  der  heimischen  Eisenindustrie 
und  der  Umfang  des  Wettbewerbs  dos  Auslands 
auf  dem  heimischen  Markte  mafsgebend  sein 
müssen.  Ueber  die  Bedeutung  der  Eisenindustrie, 
insbesondere  Uber  die  Zah  I  der  Betriebe  und  der  darin 
beschäftigten  Personen  sowie  Uber  die  Mengen  und 
Werthe  der  im  Hochofenbetrieb,  im  Eisengiefsurei- 
betrieb,  im  Schweifsofenbetrieb  und  im  Flufseisen- 
betrieb  hergestellten  Erzeugnisse  geben  dio  amt- 
lichen Veröffentlichungen  der  Gewerbestatistik 
einen  Ueberblick.  Nach  den  Ergebnissen  der  Pro- 
duetionserhebungen  standen  im  Jahre  1897  im 
Inland  an  gufs-  und  schmiedeisernen  Halbfabri- 
caten  zur  weitern  Verarbeitung  4  829  528  t  im 
Werthe  von  659  578  298  .H  zur  Verfügung.  Davon 
wurden  50,9  4/o  in  Bergbaubetrieben,  Kessel- 
schmieden ,  Eisenconstructionswerkstätten ,  Ma- 
schinen-, Locomotiv-,  Eisenbahnwagen-  und  Sehiff- 
bauanstalten,  49,1  °/«  in  Blech-,  Emaillir-  und  Stanz- 
werken, in  der  Weifsblechverarbeitungsindustrie, 
in  der  Kleineiscnindustrie,  der  Nadelindustrie,  der 
Nähmaschinenfabrication,  der  Geschütz-,  Geschofs- 
und  Gewehrfabrieation  und  in  der  elektrotech- 
nischen Industrie  verbraucht. 

Die  deutsche  Eisenindustrio  hat  zwar 
einen  hohen  Grad  technischer  Vollkommenheit 
erreicht;  indessen  genügt  dieser  allein  nicht,  um 
die  wirtschaftlichen  Vortheile  auszugleichen, 
deren  sich  das  Ausland  bei  der  Eisenverarbeitung 
und  namentlich  bei  der  Eisengewinnung  erfreut. 
Hierzu  gehört  in  erster  Linie  die  vorzügliche  Be- 
schaffenheit der  Erze  in  Amerika,  Grofsbrikinnien, 
Spanien ,  Schweden  und  Oesterreich.  Für  Groß- 
britannien kommt  noch  der  überaus  günstige  Um- 
stand hinzu,  dafs  dort  Kohlen  und  Erze  sich  ört- 
lich bei  einander  vorfinden  und  unmittelbar  an  der 
Küste  gelagert  sind.  Die  Nähe  des  Meeres  er- 
leichtert den  dortigen  Eisenwerken  nicht  nur  die 
Ausfuhr  des  fertigen  Eisens,  sondern  auch  den 
Bezug  der  nebenbei  erforderlichen  ausländischen, 
namentlich  spanischen  Erze.  In  Deutschland  liegen 
die  Erz-  und  die  Kohlenlager  in  der  Kegel  weit 
von  einander  entfernt,  auch  fehlt  es  an  Wasser- 
strafsen,  auf  denen  die  Erze  billig  an  die  Ver- 
hüttungsstätten geschafft  werden  können.  So 
mufs  z.  B.  ein  grofser  Theil  der  lothringischen 
Erze  auf  dem  kostspieligen  Eisen bahnwege  zur 
Verhüttung  nach   Westfalen   befördort  werden. 


!  Da,  wo  ausnahmsweise  Erze  und  Kohlen  nahe  bei 
einander  vorkommen,  wie  z- B.  in  Oberschlesien. 

[  sind  dio  erstem  geringwertig  und  können  nur 
zusammen  mit  ausländischen,  namentlich  schwe- 
dischen und  ungarischen  Erzen  verhüttet  werden, 
deren  Bezug  infolge  der  hohen  Frachtkosten  kost- 
spielig ist.  Ueber  dio  Höhe  der  Frachtkosten,  die 
auf  die  Rentabilität  der  Eisenwerke  von  grofsem 
Einflufs  ist,  lassen  sich  auch  nur  einigermaßen 
bestimmte  Durchschnittszahlen  nicht  angeben: 
denn  diese  Kosten  sind  nicht  nur  für  die  einzelnen 
Bezirke,  sondern  auch  innerhalb  desselben  Bezirk? 
für  die  einzelnen  Werke  verschieden,  je  nachdem 
für  die  Zufuhr  der  Erze  oder  Kohlen  Wasser- 
strafsen  zur  Verfügung  stehen  oder  Eisenbahnen 
benutzt  werden  müssen.  Es  wird  jedoch  ange- 
nommen, dafs  in  Deutschland  28  bis  80  •/•  der 
Gestehungskosten  des  Roheisens  auf  Frachtkosten 
entfallen,  während  man  in  Grofsbritannien  hier- 
für nur  9  bis  10°/o  rechnet.  Allein  infolge  der 
geringen  Frachtkosten  wird  das  Roheisen  in  Grofs- 
britannien etwa  um  20°/»  billiger  als  in  Deutsch- 
land erzeugt. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  hat  die  Eisenindustrie  unter  d«m 
Schutze  des  McKinley-  und  des  Dingley-Tarifs  sich 
aufs  stärkste  entwickelt.  Auch  haben  sich  dort 
fast  alle  Zweige  der  Eisenindustrie  zu  überaus 
kapitalkräftigen  Syndicaten  vereinigt.  Nach 
Schliefsung  der  aufgekauften  kleinern  Sondw- 
Unternehmungen  ist  fast  die  gesammte  Waaren- 
erzeugung  in  wenige  Riesenbetriebe  zusammen- 
gedrängt, in  denen  die  Arbeitsteilung  und  der 
Ersatz  menschlicher  Arbeitskralt  durch  mecha- 
nische llülfsmittel  in  der  denkbar  ausgedehntesten 
Weiso  durchgeführt  sind.  Dieser  Zusammen- 
schlu fs  in  Verbindung  mit  der  Verarbeitung  Von 
Erzen  von  hervorragender  Beschaffenheit  und  mit 
sehr  günstigen  Fraclitverhältnissen  infolge  der 
Lage  der  Werke  an  den  grofsen  Binnenseen  be- 
fähigt die  amerikanische  Eisenindustrie  zur  Her- 
stellung ihrer  Erzeugnisse  mit  sehr  niedrigen 
Gestehungskosten.  Durch  aufsergewöhnlich  höh« 
Zölle  vor  jedem  ausländischem  Wettbewerb  auf 
dem  heimischen  Markte  geschützt,  ist  sie  in  der 
Lage,  im  Inlande  die  Preise  hochzuhalten  und  im 

I  Auslande  ihre  Erzeugnisse  zu  Preisen  auf  den 
Markt  zu  bringen,  die  unter  den  Selbstkostendes 
Auslandes  und  namentlich  Deutschlands  liegen. 
Der  Vorsprung,  den  letzteres  früher  vor  den  Ver- 
einigten Staaten  von  Amerika  durch  seine  billigen) 
Arbeitskräfte  besafs,  ist  neuerdings  durch  das 
schnelle  Steigen  der  Löhne  in  Deutschland  mehr  und 
mehr  verloren  gegangen.  Wenn  während  der  lettten 
Jahre,  in  denen  sich  der  Zusammenschluß  der  Eisen- 
erzeugung in  den  Vereinigten  Staaten  vollzogen 
hat.  nordamerikanisches  Eisen  vorerst  nur  in  Ter- 
hältnifsmäfsig  geringen  Mengen  auf  den  euro- 
päischen Märkten  erschienen  ist,  «o  liegt  der 
Grund  hierfür  darin,  dafs  während   der  Hoch- 
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conjunctur  der  letzten  Jahre  auch  in  Amerika 
die  Nachfrage  noch  sprunghafter  gestiegen  ist  als 
die  Production.  In  demselben  Augenblick,  in 
welchem  diese  Nachfrage  nachlassen  wird,  wofür 
bereits  Anzeichen  vorhanden  sind,  tnuls  mit  dem 
verstärkten  Erscheinen  amerikanischer  Erzeugnisse  j 
auf  dem  europäischen  Markt  gerechnet  werden. 

Bei  der  Bemessung  der  Zölle  auf  Eisen 
und  Eisenwaaren  kann  im  allgemeinen  davon  Aus- 
gegangen werden,  dafs  in  erster  Linie  oine  zweck- 
mäfsigere  Gliederung  des  Tarifs  und  eine  sich 
daran  anschliefsende  bessere  Anpassung  der  Zoll- 
sätze an  die  Waarenwerthe  im  Bedürfnils  liegt. 
Dabei  wird  in  Betracht  zu  ziehen  sein,  dafs,  je  j 
weiter  im  Entwicklungsgange  der  Waren- 
erzeugung die  Umwandlung  dos  Rohstoffs  in 
Halbfabrioate  und  fertige  Erzeugnisse  vorschreitet, 
desto  mehr  diejenigen  Vortheile  sich  verringern, 
welche  das  Ausland  im  Metallreichthum  seiner  ; 
Erze  und  in  der  günstigen  Lage  seiner  Kohlen-  und 
Erzfelder  besitzt-  Je  mehr  der  Waarenwerth  i 
von  dem  Werth  der  auf  die  Waare  verwendeten 
Arbeit  abhängt,  desto  eher  ist  der  von  der  Natur 
weniger  begünstigten  deutschen  Industrie  im  all- 
gemeinen möglich,  mit  dem  Auslände  nicht  nur 
auf  dem  heimischen  Markte,  sondern  auch  auf  dem 
Weltmarkt  erfolgreich  in  Wettbewerb  zu  treten. 
Während  die  deutsche  Roheisenerzeugung  sich 
»US  natürlichen  Gründen  im  wesentlichen  auf  die 
Versorgung  des  einheimischen  Marktes  be- 
schränken mufa,  sind  die  eisenverarbeitenden  In- 
dustrien fast  durchweg  zu  Ausfuhrindustrien 
geworden.  Trotzdem  kann  auf  einen  angemessenen 
Zollschutz  für  Eisenwaaren  schon  mit  Rücksicht 
auf  die  Zollbelastung  des  Roheisens  und  zum  j 
Ausgleich  der  Verschiedenheit  der  socialen  Lasten 
nicht  verzichtet  werden.  Auch  nnifs  darauf  Rück- 
sicht genommen  werden,  dafs  im  Ausland  in- 
zwischen sehr  leistungsfähige  Industrien  ent- 
standen sind.  Deutschland  ist  dem  Wettbewerb 
fremder  Erzougungsgebiete  mehr  als  andere  euro- 
päische Länder  ausgesetzt,  weil  seine  Zölle  niedriger  j 
sind  als  die  der  übrigen  Haupteinfuhrländer  für 
Eisenfabricate.  Während  jedoch  beim  Roheisen 
und  bei  den  diesem  am  nächsten  stehenden  Walz- 
werkserzeugnissen die  Verschiedenheit  der  Fracht- 
kosten und  der  socialen  Lasten  ausgeglichen 
werden  mufc,  kann  bei  den  Fabricaten  höherer 
Ordnung  der  Zoll  sich  mehr  oder  weniger  auf 
den  Ausgleich  der  socialen  Lasten  beschränken. 

Bei  der  Zugrundelegung  der  handelsstatistischen 
Einheitawerthe  der  Einfuhr  für  1900  stellt  sich 
gegenwärtig  der  Zoll  schütz  wie  folgt  (die 
Hauptzahlen  bedeuten  den  Einführungswerth  für 
1  Doppelcentner  in  Mark,  die  Ziffern  in  der  Klammer 
den  geltenden  Zoll  für  1  Doppelcentner  in  Mark 
bezw.  den  Zollbetrag  in  Hundertsteln  vom  Werth): 
Boheiaen  8,04  (1,00  bezw.  12,4);  Eisenbahnschienen  j 
12,00  (2,50  bezw.  20,8);  8tabeisen  22,1«  (2,50  bezw.  J 
HA;  Bohblech  19,98  (3,00  bezw.  15,0);  Weifsbleoh 
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30,00  (5,00  bezw.  16,7);  Rohdraht  38,55  (8,00  bezw. 
8,91;  ganz  grobe  Waaren  aus  Eisengufs  14,50  (2,50 
bezw.  17,2);  grobe  Eisenwaaren  roh,  anderweit 
nicht  genannt,  70,00  (6,00  bezw.  8,6);  feine  Eisen- 
waaren aus  Gufs  150,00  (24,00  bezw.  16,0);  aus 
schmiedbarem  Eisen  246,00  (24,00  bezw.  9,8); 
Nadeln  2150.00  (60.00  bezw.  2,8). 

Der  Zolltarif  vom  15.  Juli  1879,  wie  er  in  An- 
lehnung an  die  bis  dahin  geltenden  Tarife  und 
unter  theilweiser  Um-  und  Ausgestaltung  des  Re- 
gierungsentwurfs aus  den  Berathungen  der  gesetz- 
gebenden Körperschaften  hervorgegangen  ist,  zeigt 
in  Nr.  6  für  Eisen  und  Eisenwaaren  in  grofsen 
Zügen  folgende  Eintheilung:  dem  Roheisen  (1  M) 
schliefsen  sich  Luppeneisen,  Rohschienen  (1,50  M) 
und  Eisenhalbfabricate  an.  Stabeisen,  auch  Eisen- 
bahnschienen u.a.  w.  (2,60**),  Platten,  Bleche  aus 
schmiedbarem  Eisen  8^  und  hJt  und  Draht  3*4. 
Es  folgen  die  Eisenwaaren  in  der  Dreitheilung  als 
ganz  grobe,  grobe  und  feine.  Die  ganz  grobon  Waaren 
zerfallen  in  solche  aus  Eisengufs  ohne  weitere 
Unterscheidung  (2,50  iM),  roh  vorgest-hmiedete, 
grobe  Bestandteile  von  Maschinen  und  Wagen, 
denen  eine  Reihe  besondere  genannter  grober 
Waaren  gleichgestellt  ist  (SM);  gewalzte  und  ge- 
zogene Röhren  aus  schmiedbarem  Eisen  (5  M). 
Die  groben  Waaren  werden  unterschieden  in: 
anderweit  nicht  genannte  (6*tf);  abgeschliffen,  ge- 
firnifste,  mit  Metall  oder  Schmelz  überzogene,  jedoch 
weder  polirte  noch  lackirte,  denen  eine  Reihe 
einzeln  bezeichneter  Gegenstände  gleichgestellt 
wird  (10  M)\  endlich  verschieden  besonders  ge- 
nannte Waaren,  Feilen,  grobe  Scheeren,  bestimmte 
Werkzeuge  u.  s.  w.  (15  <*H).  Die  feinen  Waaren 
zerfallen  in  solche  aus  feinem  Eisengufs,  solche 
aus  schmiedbarem  Eisen,  polirt  oder  lackirt,  denen 
feine  Schneidwaaren,  Strick-  und  Häkelnadeln  und 
blanke  Waffen  angofügt  sind  (24  t#).  Endlich  ge- 
hören hierher  Nähnadeln,  Schreibfedern  aus  Stahl, 
Uhrwerke  und  Uhrfournituren,  Gewehre  (60  uH). 
Theile  von  Maschinen  fallen  in  der  Regel  nicht 
unter  Eisenwaaren,  werden  vielmehr  wie  Maschinen 
nach  Nr.  15  des  Tarifs  behandelt,  und  zwar,  wenn 
für  Locomotiven  und  Locomobilen  bestimmt,  wie 
diese  (8  >M),  wenn  fUr  andero  Maschinen  bestimmt, 
wie  solche  nach  Beschaffenheit  des  Rohstoffs  (aus 
Gußeisen  3       aus  schmiedbarem  Eisen  5  Ji). 

Diese  Eintheilung  trägt  dem  verschiedenen 
Materiniwerth  und  den  sehr  erheblichen  Unter- 
schieden im  Arbeitswerth  der  einzelnen  Er- 
zeugnisse nur  in  geringem  Mafse  Rechnung.  Dor 
etwa  dreimal  höhere  Werth  des  Stahlgusses  gegen- 
über dem  nicht  schmiedbaren  Eigengufs  ist  nicht 
überall  genügend  berücksichtigt.  Ob  eine  Waare 
als  ganz  grob,  grob  oder  fein  anzusehen  ist,  richtet 
sich  in  erster  Linie  nach  der  Art  der  Bearbeitung 
ihrer  Oberfläche;  letztere  bietet  aber  keineswegs 
immer  einen  richtigon  Mafsstab  für  die  auf  die 
Herstellung  des  Stücks  selbst  aufgewendete  Arbeit. 
Bei   Maschinentheilen    bringt  es    die    Lage  der 


Digitized  by  Google 


1316    Stahl  und  Eisen. 


Die  Betjr&ndung  der  Zolltarifmrlage  u.  s.  w. 


1.  December  1901 


Bestimmungen  mit  sich,  dafs  ein  roher,  mehrere 
Doppelcentnor  schwerer  Theil  für  eine  schmied- 
eiserne Maschine  dem  gleichen  Zollsatz  von  5  M 
für  1  Doppelcentner  unterließt,  wie  ein  auf  das 
feinste  abgeschliffenes  oder  polirtcs  Präcisions- 
stfick  von  wenigen  hundert  Gramm  Gewicht. 
Dasselbe  St  (ick  fallt  aber  unter  den  Zollsatz  von 
8  M,  wenn  es  für  eine  Locomotive  bestimmt  ist. 

Hei  der  Umgestaltung  des  Tarifs  wird  zunächst 
dem  hohen  Werthe  des  Stahlgusses  mehr  als 
bisher  Rechnung  zu  tragen  sein.  Damals  wurde 
der  in  Deutschland  verbrauchte  Tiegelstahl  aus 
Grofsbritannien,  Schweden  und  Oesterreich-Ungarn 
eingeführt,  und  es  war  wenig  Aussicht  vorhanden, 
dafs  es  gelingen  werde ,  den  Bedarf  an  solchem 
im  eigenen  Lande  zu  decken.  Dagegen  wurde  der 
Bedarf  an  gewöhnlichem  Flußstahl  ausschließlich 
in  Deutschland  erzeugt  und  es  war  unwahrschein- 
lich, dafs  jemals  eine  Einfuhr  davon  in  erheb- 
lichem Umfange  stattfinden  würde.  Diese  Ver- 
haltnisse haben  sich  inzwischen  vollständig  ver- 
schoben. Man  hat  in  Deutschland  gelernt ,  auch 
Tiegolstahl  in  vorzüglicher  Beschaffenheit  herzu- 
stellen ,  und  Ausländischer ,  namentlich  nord- 
amerikaniseher  Flufsstahl,  tritt  auf  dem  inländi- 
schen Markte  in  scharfen  Wettbewerb  mit  den 
inländischen  Erzeugnissen.  Das  erstrebenswert  he 
Ziel,  die  Zollsätze  für  Stahlguß  seinem  hohen 
Werthe  besser  anzupassen,  läfst  sich  allerdings 
nicht  durch  die  Einsetzung  besonderer  Tarifstellcn 
für  Stahlgufs  erreichen;  denn  eingehende  Er- 
örterungen mit  Sachverständigen  haben  zu  dem 
Ergebnifs  geführt,  dafs  zuverlässige  Merkmale  für 
die  Unterscheidung  des  Stahlgusses  von  anderm 
schmiedbaren  Gufs  den  Zollabfertigungsbeamten 
nicht  gegeben  werden  können.  Eine  Trennung 
beider  im  Tarif  würde  deshalb  zu  Schwierigkeiten 
führen.  Indessen  erscheint  dio  im  Entwurf  in 
weiterem  Mafse ,  als  im  geltenden  Tarif  durch- 
geführte Unterscheidung  zwischen  nicht  schmied- 
barem Gufs  und  schmiedbarem  Gufs  und  die 
Gleichstellung  der  Waaren  aus  letzterem  mit  ge- 
schmiedeten Waaren  geeignet,  den  gewünschten 
Erfolg  in  der  Hauptsache  herbeizuführen.  Dem 
Gußeisen  im  engern  Sinne  stehen  bei  dieser  Ein- 
theilung  der  getemperte  Gufs  und  der  Stahlgufs 
gegenüber,  und  es  ist  damit  die  Möglichkeit  ge- 
geben, diese  ihrem  Werthe  entsprechend  mit  höhern 
Zollsätzen  zu  belegen.  Den  weitergehenden  An- 
trägen, den  Tiegel-  oder  Werkzeugstahl  von  dem 
gewöhnlichen  Flufsstahl,  und  ferner  den  Stahl- 
formgufs  von  dem  getemperten  Eisengufs  und, 
wenn  thunlich,  auch  von  den  geschmiedeten 
Stücken  zu  unterscheiden,  läfst  sich  mangels  zoll- 
technisch  brauchbarer  Unterscheidungsmerkmale 
nicht  entsprechen. 

Die  angemessenere  Berücksichtigung 
des  Arbeitswert  he  s  bei  dem  einzelnen  Er- 
zeugnifs  soll  nach  dem  Entwürfe  durch  die  mehr- 
fach vorgeschlagene  Staffelung  nach  dein  Einzel- 


gewicht oder  nach  der  Stärke  oder  durch  sonstig, 
das  Mafs  der  auf  die  Herstellung  verwendeten 
Arbeit  kennzeichnende  Unterscheidungen  erreicht 
werden.     Ferner   ist   die    Art    der  Oberflächen- 
bearbeitung  in  beschränkterem  Mafse,  als  es  n»ch 
dem  geltenden  Zolltarif  der  Fall  ist,  für  die  bV 
messsung  der  Zollsätze  herangezogen.    Die  Arten 
der    Oberflächenbearbeitung    haben  inzwischen 
eine  durchgreifende  Verschiebung'erfahren.  Infolge 
der  Vervollkommnung  der  Werkzeugmaschinen 
ist  das  Abdrehen,   Bohren,  Hobeln    u.  s.  w.  der 
Gufs-   und   Schmiedestücke   so   billig  geworden 
dafs  es  nicht  mehr  berechtigt  erscheint,  die  zoll- 
tarifarische Unterscheidung  in  erster  Linie  auf 
die  Art  der  Oberflächenbearbeitung  zu  gründen. 
Einige  Arten  der  Oberflächenbearbeitung  unter- 
scheiden sich   von  einander  nicht    nach  ihrem 
Wesen,  sondern  nur  nach  ihrem  Grade;  sie  gehen 
infolgedessen    oft    unmerklich    ineinander  über, 
z.  B.  das  Scheuern,  Schleifen  und  Poliren.  Bei 
Poliren  macht  es  dagegen  einen  grundsätzlichen 
Unterschied,  ob  die  spiegelnde  Oberfläche  durch 
Feinschliff  oder  durch  Walzen,  wie  bei  Blechen, 
hergestellt  ist.  Aehnlich  liegt  es  beim  Verkupfern, 
je  nachdem  es  durch  einlaches  Eintauchen  in 
eine  Kupferlösung,   wie  bei   Polsterfederü,  oder 
durch   Galvanoplastirung,   wie  bei   feinen  Gufs- 
waaren,  erfolgt.     Ueberdies  ist  die  Technik  der 
Oberflächenbearbeitung      einem  fortwährenden 
Wechsel  unterworfen.     Erst  seit  dem  Jahre 
ist  die  galvanische  Vernickelung  des  Eisen*  und 
die  Herstellung  von  Doppelmetall   mit  eisernem 
Kern  in  grofsem  Maßstäbe  aufgekommen. 

Im  Entwurf  ist  deshalb  im  allgemeinen  auf 
die  Oberflächenbearbeitung  nur  insoweit  Rücksicht 
genommen,  als  bei  Waaren,  die  im  Handel  nur 
in  bearbeitetem  Zustande  vorkommen,  der  Werth 
der  darauf  verwendeten  Arbeit  den  Waarenwerth 
erheblich  beeinflußt.  Bei  Waaren,  die  sowohl  in 
rohem  als  in  bearbeitetem  Zustande  vorkommen, 
sind  unter  der  gleichen  Voraussetzung  besondere 
Zollsätze  für  die  rohen  und  für  die  bearbeiteten 
Waaren  gebildet.  Zwischen  den  verschiedenen 
Arten  der  Oberflächenbearbeitung  wird  dabei  in 
der  Regel  nicht  unterschieden.  Bei  den  in  Betracht 
kommenden  Tarifstellen  ist,  soweit  nicht  zu  einer 
anderweiten  Unterscheidung  besonderer  Anlaf» 
vorliegt,  zur  Vermeidung  weitläufiger  Wieder- 
holungen behufs  Kennzeichnung  der  höher- 
werthigen  Erzeugnisse  die  Bezeichnung  r  bearbeitet* 
gewählt  und  in  der  Anmerkung  3  zu  die»em  Unter- 
abschnitt dieser  Begriff  näher  erläutert  und  gegen 
den  Begriff  '„roh"  abgegrenzt.  Eine  wesentliche 
Wertherhöhung  wird  bei  Erzeugnissen  der  Eisen- 
industrie durch  die  mechanische  Aufbringtingeines 
Ueberzngs  von  Kupfer,  Kupferlegirungen,  Nickel 
oder  Aluminium  oder  durch  die  Vernickelung  »uf 
chemischem  Wege  hervorgebracht.  Da  b«i  der 
Abmessung  der  Zollsätze  von  den  Werthen  der- 
jenigen Erzeugnisse  ausgegangen  ist,  welche  ein« 
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solche  Oberliachenbearbeitung  nicht  aufweisen,  so 
ist  tür  die  aus  derartigem  Doppelmetall  bestehenden 
sowie  für  die  auf  chemischem  Wege  vernickelten 
Erzeugnisse  in  Anmerkung  4  zu  diosem  Unterab- 
schnitt  eine  besondere  Erhöhung  der  Zollsätze 


vorgesehen,  die  einerseits  dem  gesteigerton  Werthe 
entsprechend,  andererseits  auch  so  bemessen  ist, 
dafs  diese  Erzeugnisse,  soweit  angängig,  nicht  den 
vollen  Zoll  der  ausschliefslich  aus  dem  Deckmetall 
hergestellten  Erzeugnisse  zu  tragen  haben." 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

••Ich«  von  dem  angegebenen  Tage  an  während  zweier 
Monate  zur  ElneicMaahme  (lr  Jedermann  Im  KaherMehM 
Patentamt  in  Berlin  aufliegen. 


11.  November  1901.  Kl.  10  a,  B  204»«.  Koks- 
ausdruckmaschine.  Alexander  E.  Brown,  Cleveland. 
V.  St.  A.;  Vertr.:  Walter  Keichau,  Berlin  NW.  7. 

Kl.  24  f,  W  17  751.  Feuerungsrost.  Thomas 
Westerby  und  Walter  (ieorge  Crosthwaite,  Eceds, 
Engl,:  Vertr.:  A.  du  Bois-Revmond  und  Max  Wagner, 
Pat.-Anwälte,  Berlin  NW.  6.* 

Kl.  31  e,  B  28 101.  Giefsmaschine  mit  zwang- 
I auriger  Bewegung  der  Fonntlieile.  Budde  &  Goehde, 
0.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  Sic,  H  25405.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gliedern  für  Treibketten  aus  schmiedbarem  Gufs- 
eisen.  Glenn  Grenville  Howe,  Indianapolis,  V.  St.  A.; 
Vertr.:  F.C.Glaser  und  L.Glaser,  Patent -Anwälte, 
Berlin  S  W.  68. 

Kl.  48  b,  A  8100.  Reinigungsvorrichtung  für  die 
Oleitfläehen  von  Fördertisehen  für  verzinnte  Bleche. 
American  Tin  Plate  Company ,  New  York ;  Vertr. : 
C.  Gronert  und  W.  Zimmermann,  Patent- Anwälte, 
Berlin  N  W.  0. 

Kl.  48  b,  A  8161.  Selbstthätige  Ablegevorrichtung 
für  Bleche.  American  Tin  Plate  Company,  New  York ; 
Vertr.:  C.  Gronert  und  W.  Zimmermann,  Pat.- Anwälte, 
Berlin  N  W.  6. 

Kl.  40 b,  .1  fil78.  Aus  Eisenplatten  zusammen- 
gesetzter Gestellkörper  für  Bleehscheeren  zum  Zer- 
theilen  von  Blerhtafeln  unbegrenzter  länge  und  Breite. 
Hugo  John,  Erfurt,  Pilse  8. 

Kl.  49  f,  F  13880.  Verfahren  zur  Herstellung  v..n 
Riemscheiben,  Stufenseheiben  und  dergl.  in  einem 
Stück.    Salomon  Frank,  Frankfurt  a.  M.,  Speicherst)-.  7. 

Kl.  49  f,  G  15082.    Vorrichtung  zur  ort  .liehen  Er- 
hitzung  eines    Werkstückes   durch    Wassergas  oder 
dergl.    J.  Eduard  Goldsehmid,   Frankfurt  a.  M.,  Frie 
uVnsstrafse  7. 

Kl.  49g,  I'  1093.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Platten-  und  Pflastermatcrial  mit  rauher  Tritttläehe. 
The  Universal  Safetv  &  Tread  Company,  Jersey.  New 
Jersey,  V.  St.  A. :  Vertr.:  Alexander  Specht  und  .1.  D. 
Petersen,  Pat.- Anwälte.  Hamburg  1. 

Kl.  801»,  Z  3172.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Portlandcemcnt  durch  Brennen  eines  Gemenges  uns 
Hochofenschlacke  und  Kalkstein  ..der  Kalkhydrat. 
Stefan  Zientarski,  Warschau;  Vertr.:  C.  v.  Ossowski, 
Pat-Anw.,  Berlin  W  9. 

U.November  DHU.  Kl.  lu,  B  28  217.  Siebtrommel. 
Fritz  Baum,  Herne  i.  West  f. 

Kl.  la,  Z  3082.  SchKufelsiebrnd.  Paul  Zeyss.,ltT, 
Riedwasen  b.  Schlettstadt  L  Eis. 

KL  7  b,  F  13  019.  Stempel  zum  Pressen  von 
Köhren  oder  Ähnlichen  Hohlkörpern.  S.  Frank,  Frank- 
furt a.  M.,  Speicherst!-.  7. 


Kl.  24  c,  Seh  17118.  Regelungsvorrichtung  für 
die  Abgase  von  Regenerativgasfeuernngen.  C.  Schlüter, 
Witten  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  24  f,  O  3642.  Kipprost.  Gebrüder  Oberle, 
Villingen,  Baden. 

Kl.  26  a,  B  28  480.  Verfahren  zur  Verwerthung 
von  Wasehbergen  und  ähnlichen  Kohle  enthaltenden 
Abfällen  der  Kohlengruben.  Adolf  Blezinger.  Duis- 
burg, und  Oscar  Waldthausen,  Essen/Ruhr. 

Kl.  27  b,  S  15  004.  Kulissensteuerung  für  die 
Ein-  und  Auslafsorgane  von  Cvlindergebläsen,  (Kom- 
pressoren u.  dergl.  Siegener  Maschinenbau- Act.-Ges., 
vorm.  A.  &  H.  Oechelhaeuser,  Siegen. 

Kl.  27  b,  S  15  393.  Kulissensteuerung  für  die 
Ein-  und  Auslafsventile  von  Cvlindergebläsen,  Cmn- 
pressoren  u.  dergl.;  Zus.  z.  Anm.  S  15  004.  Siegeuer 
Masehinenbau-Aet.-Ges.,  vorm.  A.  &.  H.  Oechelhaeuser, 
Siegen. 

Kl.  19  f,  K  19  129.  Feuerdecke  für  Schmiedefeuer 
aus  Wärme  schlecht  leitendem  MaOrial.  Fritz  Kuh- 
bier, Kierspe  i.  W. 

18.  November  1901.  Kl.  7  a,  K  18  803.  Verfahren 
und  Walzwerk  zur  Herstellung  von  Kesaelstöfsen,  naht- 
losen Röhren  u.  dergl.  Otto  Klatte,  Düsseldorf. 

Kl.  7  b,  B  28  681.  Verfahren  und  Maschine  zur 
Herstellung  von  Röhren  und  schraubenförmige  Wicke- 
lung von  Bleehstreifen.  William  Thomas  Beesley 
und  Thomas  Alfred  Judge.  Sheffield;  Vertr.;  Arthur 
Baermann,  Pat-Anw.,  Berlin  N  W.  6. 

Kl.  7  c,  Sch  16  511.  Blechrichtmaschine.  Ernst 
Schiefs,  Düsseldorf-Oberbilk. 

Kl.  19  a,  B  25  709.  SchienenstofRvcrbindung. 
Friedrich  Baumgarten,  Guntershausen. 

Kl.  21  h,  P  11  36!».  Elektrischer  Ofen  mit  metalli- 
schem Ofenmantel.  Joseph  Pradon,  Paris ;  Vertr. : 
Hugo  Tataky  und  Wilhelm  Patakv,  Berlin  N  W.  6 

K1.40  b,*F  13604.  Kaltsäge  mit  "sellovtthätiger  Aus- 
hebung beim  Rückgang.    Benno  Fischer.  Cannstatt  a.  N. 

Kl.  49  f.  D  11  341.  Schmiedeofen  zum  Schmieden, 
Schweiften  und  Glühen  von  Eisen  u.  dergl.  Gerb. 
Dittmaun,  Hildesheim. 

21.  November  1001.  Kl.  7a,  L  15033.  Vorrich- 
tung zum  Wulzen  plattenföriniger  unsymmetrischer 
Gegenstände,    I.ohmann  &  Socding,  Witten  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  27b,   S   14812.    Stenerung  für  die  Einlafs- 
urgauc  von  Cvlindergebläsen,  (  ompressoren  und  dergl. 
Siegener  Maschinenbau  -Act.-Ges..  vorm.  A.  &  H.  Oechel 
hiiu-er,  Siegen. 

Kl.  48c,  R  15  082.  Verfahren  zur  Herstellung 
gedämmter  Emailgegenstände.  Jacob  Rapoport,  Buda- 
pest: Vertr.:  F.  C.  Glaser  und  L.  Glaser,  Pat.  Anwälte. 
Berlin  S  W.  08. 

Kl.  KOI»,  St  0590.  Verfahren  zur  Erhöhung  der 
Feuerbeständigkeit  von  Magnesia-  und  <  'hamottesteinen. 
Stufsfurter  < 'hemiselie  Fabrik,  vormals  Vorster  it 
Griineberg,  Stafsfurt. 

Kl.  81c,  U  26391.  Transport gefäfs;  Zus.  z.  Pat. 
119918.  Hürtgen,  Mönnig  \  Co.,  G.  m.  I».  H.,  Köln- 
Eindenthal. 
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QebrAuclismnsterelntragungen. 

11.  November  1901.  Kl.  10  a,  Nr.  162903.  Koks- 
ofenthür-Kabelwindc  mit  selbstthätig  wirkender  Spcrr- 
radbremae  an  der  Knrhelachse  und  mit  Anordnung 
sämnitlicher  Triebwerke  in  geschlossenem  Gufsgchnuse. 
Adolf  Schroeder,  Stockum,  Kr.  Bochum. 

Kl.  19  a,  Nr.  183000.  Durch  Sehlitzfiihrung  im 
Gehäuse  zwangläufig  sich  selbst  öffnende  und  schliefsende 
Schienenschlepp-  und  Tragzange.  Fa.  Fried.  Beyers- 
mann, Hagen  i.  W. 

Kl.  20  a,  Nr.  162721.  Mitnehmer  für  Strecken- 
fördernng  mit  gezahnten  centrisch  gelagerten  Scheiben 
mit  aufsitzenden  Excenterwalzen  zor  selbsttätigen 
Festklemmung  des  Drahtseilea  ohne  Ansätze  an  einem 
beliebigen  Funkt    Wilhelm  Lenz,  Oberhausen,  Khld. 

Kl.  20  a,  Nr.  162  859.  Seilknoten  aus  einem  Stück 
Blech,  dessen  bei  der  Zusammenlegunggebildete  Schlingen 
nach  dem  Aufbringen  des  Knotens  auf  das  Seil  durch 
einen  Keil  miteinander  verbunden  werden.  Reinhold 
Bartsch,  Oberhausen,  lthld. 

Kl.  20  a,  Nr.  163  (»98.  Aus  einem  U-  förmigen 
Materialstück  bestehendes  Seilschlofs  für  Bremsberg- 
förderung mit  Seil  ohne  Ende,  mit  excentrisch  ge- 
lagertem Hebel.    Hermann  Schnier,  Hamborn,  RKld. 

Kl.  31  c,  Nr.  162828.  Gufskcrnträger  aus  einer 
cvlindrischen,  hutförmijjcn.  mit  Krempe  und  flachem 
Öoden  versehenen,  mit  Luftanstrittsöffnnngen  aus- 
gerüsteten Metallkapsel.  Sodorfabrik  Zürich,  Zürich; 
Vertr. :  Alexander  Specht  und  J.  Diedr.  Fetersen, 
Fat. -Anwälte,  Hamburg  1. 

Kl.  49  e,  Nr.  162  756.  Bügel  für  Nietmaschinen 
aus  Walzeisen  nach  Art  der  Träger  von  gleichem 
Widerstande.    Otto  Arlt,  Görlitz,  Salomonstr.  13. 

Kl.  49  e,  Nr.  162  756.  Hydropneumatischer  Niet- 
Apparat  mit  vom  Drnckerhöher  getrenntem,  mit  ihm 
durch  ein  Rohr  verbundenem  Werkzeug  zum  Nieten 
oder  dergl.    Otto  Arlt,  Görlitz,  Salomonstr.  13. 

18.  November  1901.  Kl.  7a,  Nr.  163  443.  Röhren- 
Richtmaschine  mit  Antriebsvorrichtung,  mittels  welcher 
eine  vorwärts-  und  rückwärtsgehende  Bewegung  der 
Walzen  ausgeführt  werden  kann.  Rob.  Lindemann, 
( »snabrück. 

Kl.  7  a,  Nr.  163  468.  Räderstreckvorrichtung  mit 
durch  Zahnradgetriebe  verbundener  Druck-  und  Annofs- 
rolle.  Carl  Wilhelm  Zipperer,  Münchcn-Thnlkirchen, 
Alfred  Schmidstr.  5. 

Kl.  24  a,  Nr.  163  364.  Mit  Drehschieber  ver- 
sehener Sch  ütttrichter  für  Schüttrost  feuerungen.  Deutsche 
Babcock&Wilcox-Dumpfkessel- Werke  Act.-Ges.,  Berlin. 

Kl.  31c,  Nr.  163  381.  Schmiedeisernc  Form- 
kastenftihrungspfähle,  bestehend  aus  einem  recht-  oder 
spitzwinkeligen  Winkcleisen  mit  auf  die  Schenkel  auf- 
genieteten Keilen  und  einem  Ausziehloch.  Heinrich 
X  Krieger,  Düsseldorf,  Bilkcrstr.  4. 

Kl.  49e.  Nr.  163474.  Hubveränderungs -Vorrich- 
tung für  Schwanzhämmer,  bestehend  aus  einer  um  die 
Antriebswelle  pendelnden ,  die  Dauiiienschcibeiiwelle 
tragenden  Schwinge  und  Trethebelwerk  mit  Kniehebel 
zur  Bewegung  der  Schwinge.  Rudolf  Immisch,  Deuben, 
Bez.  Dresden,  und  Emil  Wilde,  Dresden,  Pulierstr.  13. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10a,  Nr.  122747,  vom  29.  Mai  1900.  Brodie 
Cochrane  in  Lanchestcr  (England).  Verfahren 
:ur  Nutzbarmachung  von  Koksklein. 

Das  Koksklcin ,  welches  vortheilhaft  vorher  ge- 
waschen und  nöthigenfalls  auch  zerkleinert  wird,  wird 
mit  einer  gut  backenden  Steinkohle  gemischt  und  so- 
dann in  Koksöfen  verkokt.  Als  besonders  zweckmäßig 
«•hläg»  Erfinder  auch  ein  Mahlen  der  zu  verwendenden 
Steinkohle  vor. 


Kl.  49g ,  Nr.  123076,  vom  21.  October  1899.  (Zu- 
satz zu  Nr.  120998).  Julius  Raffloer  und  Otto 
Struwe  in  Düsseldorf.  Verfahren  zum  Schmieden 
von  Pflugscharen. 

Während  die  zusammenhängenden  Schare  gemife 
dem  Hanptpatent  anf  einem  Walzwerk  erzeugt  werden, 
erfolgt  nach  dem  Zusatz  ihre  Herstellung  mittels  ein« 
Prefsgesenkpaares,  welches  zur  Vermeidung  von  Ver- 
legungen und  Verkrümmungen  de»  Werkstücke«  sym- 
metrische Vertiefungen  im  Ober-  und  Untergesenke 
besitzt. 


Kl.  7c,  Nr.  122664,  vom  20.  October  1899.  Eisen- 
giefserei  und  Maschinenfabrik  Rud.  Erseliu» 
und  Fr.  Martin  in  Luckenwalde.  VorridUunj 
tum  Verstellen  der  Hub-  und  ArbcitshShe  de*  SUfstit 
an  Perforirmaschinen. 

Die  bisherigen  Ferforirmaschinen  mit  zwei  inein- 
ander sitzenden  Excentern  gestatten  nur  die  Arbeits- 
höhe, nicht  aber  auch  die  Hubhöhe 
des  Stempels  zn  verstellen.  Dießem 
Mangel  wird  durch  vorliegende 
Einrichtung  abgeholfen. 

Auf  der  Arbeitewelle  e  ist  du 
Excenter  a  fest  aufgekeilt  Auf 
diesem  sitzt  ein  zweites  Excenter  b. 
das  gegen  das  Excenter  a  verstellt 
und  mittels  Schrauben  g  auf  ihm 
festgestellt  werden  kann.  Du 
dritte  Excenter  e,  welches  über 
das  zweite  Excenter  b  geschoben 
ist,  sitzt  drehbar  in  dem  Excenter- 
bügel  d.  An  letzterem  ist  ein 
Finger  k  angeschraubt,  der  in 
entsprechende,  auf  dem  Rande  de« 
Ringes  r  vorgesehene  Vertiefungen 
greift  Nach  Lösen  des  Fingers  k 
kann  Excenter  c  gedreht  und  ein- 
gestellt und  sodann  durch  den  Finger  k  festgestellt 
werden.  Die  eigentliche  Lauffläche  bildet  das  Ex- 
center e  auf  6.  Durch  Einstellen  von  b  auf  n  wird 
die  Hubhöhe  und  durch  Einstellen  von  e  in  d  die 
Arbcitahöhe  des  Stempels  geregelt 


Kl.  12c,  Nr.  122471,  vom  11.  Juni  1899. 
N.  A.  Guillaume  in  Paris.  Apparat  tum 
M  anchen  von  Gasen  sowie  zur  gegenseitigen  Ein- 
wirkung von  Flüssigkeiten  und  Gasen. 

Der  Gaswaschapparat  besteht 
aus  mehreren  übereinander  an- 
geordneten Trögen  a,  die  durch 
Verscbranben  gasdicht  aufein- 
ander befestigt  werden.  In  den 
Ständern  e  sind  mit  Plantsche« 
versehene  Hülsen  d  eingesetzt, 
in  welche  die  durch  sämmtliche 
Tröge  reichenden  Anker  b  ein- 
geschraubt werden.  Da  von 
einem  möglichst  gleichzeitigen 
und  gleichmäfsigen  Anziehen  der 
Ankerschrauben  b  eine  sichere 
Abdichtung  der  Tröge  unter- 
einander abhängt,  so  sind  auf 
den  Ankerschrauben  Kegelrider* 
befestigt,  die  von  der  Welle  g 
aus  gleichzeitig  nnd  gleichmäßig 
gedreht  werden  können.  Die 
Tröge  werden  nach  der  \  er- 
scbraubting  durch  Rohr  u  mit  Wasser  gefüllt.  Das 
zu  waschende  Gas  tritt  durch  Rohr  k  ein,  gelangt 
durch  die  überdeckten  Rohrstutzen  /  durch  sämmtliche 
Trüge  und  verläßt  den  Apparat  in  gereinigtem  Zu- 
stande durch  Rohr  m. 
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Kl.  18  a,  Nr.  122  637,  vom  27.  November  1898. 
Wassily  Ivanoff  in  St.  Petersburg.  Verfahren 
zur  Gewinnung  von  schmiedbarem  Emen  unmittelbar 
aus  Erzen. 

Die  Rednction  und  Schmelzung  der  Eisenerze 
erfolgt  nicht  durch  festen  Kohlenstoff,  sondern  aus- 
schliefslich  durch  reducirende  Gase,  die  in  einem  mit 
dem  Hochofen  verbundenen  Generator  ans  Holz,  Stein- 
kohle, Torf  oder  dergl.  erzeugt  werden.  Gegenstand 
der  Erfindung  an  diesem  an  sich  bekannten  Verfahren 
ist  die  Ausnutzung  der  beim  Frischen  des  erschmolzenen 
Eisens  erhaltenen,  ans  dem  Frischraum  austretenden 
heifsen  kohlenoxyd-  und  kohlensäurehaltigen  Gase,  die 
rar  Nutzbarmachung  ihres  Kohlenstoffgehaltes  durch 
den  Generator  und  sodann  zum  Keduciren  der  Eisen- 
erze durch  den  Schachtofen  geleitet  werden. 

Zur  Auaübung  dieses  Verfahren«  schlägt  Erfinder 
nachstehende  Ofenanlage  vor.  Es  stellt  A  den  Schacht- 


ofen vor,  in  den  Erze  und  Flufsmittel  durch  Rohr  L 
eingetragen  und  durch  die  aus  den  Düsen  a  aus- 
tretenden heifsen  RednctionsgHse  reducirt,  geschmolzen 
und  gekohlt  werden  sollen.  Das  erschmolzene  Roh- 
eisen  soll  dann  durch  eine  Rinne  unmittelbar  in  den 
rotirenden  Frischofen  /)  gelungen,  in  dem  es  durch 
in  Winderhitzern  erhitzten  Wind  gefrischt  wird.  Die. 
Frischgase  gelangen  durch  Düsen  /  in  den  Gas 
erzeuger  B,  in  dem  ihre  Kohlensäure  beim  Durch- 
streichen des  glühenden  Koks  zu  Kohlenoxyd  reducirt 
and  mit  den  heifsen  Generatorgasen  durch  die  Leitung  m 
'dem  Schachtofen  A  zugeführt  wird.  In  dem  oberen 
Theile  c  des  Generators  soll  der  rohe  Brennstoff 
retrocknet  und  entgast  werden.  Die  flüchtigen  Dcstil- 
lationsproducte,  die  durch  Rohr  g  abgesogen  werden, 
können  zur  Heizung  der  Winderhitzer  für  den  Frisch- 
ten l)  bezw.  für  den  Generator  selbst,  wenn  nicht 
«frischt  wird,  dienen.  In  diesem  Falle  soll  der  heifse 
Wind  durch  die  Düsen  /  direct  in  den  Generator 
geleitet  werden. 


Kl.  49g,  Nr.  122  420.  vom  1.  Fe- 
bruar 1900.  0.  Stolherg  in  Her- 
1  i  n.  Verfahren  zur  befextiyunq  von 
Schienen,  lYo/ileisen  und  dergl.  an 
Hohlträgern. 

Die  Schiene  f  oder  dergl.  wird 
mit  einer  Durchbohrung  versehen 
nnd  mit  dieser  über  den  Hohlträger  c 
geschoben.  Sodann  schiebt  man  in 
den  Hohlträger  einen  mit  Ausspa- 
rungen versehenen  Kern  n  hinein  und 
prefst  die  .Schiene  f  so  stark  zu- 
sammen, dafs  sie  mitsanimt  dem  Hohl- 
träger c  in  die  Aussparungen  6  des 
hineingedrückt  wird. 


Kl.  49b.  Nr.  122 707,  vom  6.  April  1900.  Arthur 
Vera  et  in  Dijon  (Cöte  d'or).  Metallacheere. 

Die  Scheere,  welche  das  Durchschneiden  von  sehr 
harten  Metallen  oder  von  Schienen  gröfseren  Quer- 
schnitts von  Hand  ermöglichen  soll,  ist  mit  einem 
Zahnradvorgelege  a  b,  welches  in  einen  an  dem  Hebel  c 


n 

T 


befestigten  Zahnkranz  d  eingreift,  verbunden.  Zu 
beiden  Seiten  des  Scheerendrehpunktes  e  sind  Scheeren- 
blätter f  und  g  vorgesehen,  welche  je  nach  der  Kurbel- 
drehung zusammen  mit  den  im  Fundament  angeord- 
neten Scheerenblättern  h  und  »  abwechselnd  zum  Metall- 
schneiden  dienen.  An  Stelle  der  beiden  äufseren 
Scheerenblätter  f  und  h  kann  auch  ein  Lochstempel 
mit  Matrize  vorgesehen  sein. 

Kl.  lllb,  Nr.  122  572,  vom  15.  Mai  1900. 
A.  Kühnscherf  j  r.  in  Dresden.  Rahmen  zum 
Festhalten  oder  Festspannen  ron  Modellplatten. 

Der  Rahmen  a  mit  ab- 
geschrägtem inneren  Rande 
ist  in  den  Ecken  mit  Aus- 
sparungen versehen.  In  diese 
wird  Weifsmetall  b  oder  ein 
anderes  weiches  Metall  Uber 
eine  genau  gearbeitete  Lehre 
mit  konischem  Kaliber  hin- 
eingegossen. Derartige  Rah- 
men sollen  die  Benutzung 
aller  Modellplatten  von  glei- 
cher Gröfse  ermöglichen, 
während  bisher  nur  die  in 
dem  Rahmen  selbst  gegosse- 
nen Kormplatten  aus  Gips 
genügend  gut  in  die  Modell- 
rahmen pahten,  so  dufs  hierdurch  die  Beschaffung 
mehrerer  Modellrahmen  nöthig  war. 

Kl.  <b,  Nr.  122762,  vom  26.  Juli  1898,  Zusatz 
zu  Nr.  108783  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1900  S.  816). 
Eschweiler  Eisen  walz  werk,  Act.-Ges.in  Esch- 
weiler. Vorrichtung  zur  Herstellung  geschweifster  Gas- 
röhren  atur  Hlechstreifen  mit  abgeschrägten  Länguleanten. 

Gemäfs  diesem  Zusatzpatent  ist  der  elastische 
Dorn  q  des  Uauptpatentes  mittels  eines  Winkelhebels  m 

mi,  welcher  um  Bolzen  / 
drehbar  ist,  derart  gelagert, 
dafs  er  durch  den  Hand- 
hebel p  in  das  Innere  des 
Trichters  </  in  dem  Augen- 
blick, wo  der  Rohrstreifen 
an  der  Schweifsstelle  an- 
langt, hineingeführt  und 
nach  Passireu  des  fertigge- 
stellten Rohres  ohne  Lösen 
des  Dorues  wieder  aus  dem- 
selben herausgezogen  werden 
kann.  Der  Dorn  q  sitzt  in  einer  sich  konisch  er- 
weiternden Oeffnung  dos  Hebels  m  mi,  so  dofs  er  sich 
von  selbst  richtig  einstellt.  Durch  Anlehnen  des 
Hebels  m  gegen  die  Fläche  d\  wird  gleichzeitig  die 
richtige  Lage  der  Rollen  s  zu  den  Rollen  t  gesichert. 
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Xr.  600477.  Samuel  T.  Wellman,  Charles 
H.  Wellman  und  John  W.  Seaver,  Clcvoland, 
Ohio.    Helwrnrrichtunif  für  Inyots. 

Pie  Hebevorrichtung  ist  bestimmt,  Ingots  vom 
Hüttenflur  aufzuheben,  filier  die  Ahsehreckbehiilter  m 
zu  bewegen  und  dort  niederzulassen.  Das  Eigenartige 
der  elektrisch  bewegten  Vorrichtung  ist  ein  aus  drei 
Theilen  a.  b.  c  teleskopisch  zusammengesetzter  Zangen- 
schaft. Per  äufserc  Theil  n  hängt  mit  einem  Flantsch 
in  einem  entsprechenden  Lager  der  Laufkatze  </.  der 


-T"~  >— 

mittlere  Theil  h  ruht  mit  seiner  unteren  Kante  auf 
dem  Flantsch  /'  des  inneren  Theils  c  auf,  während 
seine  Abwärtsbewegung  durch  Anschlag  eines  an  seinem 
oberen  Rande  angeordneten  Finnisches  an  einem  nach 
innen  gerichteten  Kragen  an  der  unteren  Oetfnung  von  « 
begrenzt  wird.  Per  innere  Theil  r  wird  mittels  zweier 
Ketten  c  und  «•'  auf  und  nieder  bewegt,  wobei  der 
mittlere  l>  ilic  Abwartsbewegung  mitmacht,  bis  er  in 
der  beschriebenen  Weise  im  äufseren  «  hängen  bleibt. 
Pie  (mittlere)  Kette  g  dient  zum  Oeffnen  der  Zangen- 
hacken h. 

Xr.  «.">«.> «Iti.  William  IL  Bristol  und  Edgar 
IL  Bristol  in  llobokcn,  X.  Y..  V.  St.  A.  Srih»t- 
rei/igtrirt u des  I  "f/nnnetrr. 

Pas  Pyrometer  gehört  zu  der  Art  von  Wärme 
mesBern,  bei  welchen  der  Gasdruck,  welcher  durch  die 
zu  messende  Temperatur  in  der  Pyrometerkugel  erzeugt 
wird,  in  eine  hohle,  Metnllspirnle  fortgepflanzt  wird 
und  ilieselbe  beim  Steigen  auswickelt,  beim  Fallen  ein- 
wickelt. Pie  Bewegung  des  freien  Endes  wird  auf 
einer  Srula  niedergeschrieben  und  giebt  eine  fort- 
laufende Aufzeichnung  des  Temperaturverlaufs  in  der 
Kugel.  Pie  Kugel  (und  die  t oinmunicirenden  Räume  i 
sind  bis  auf  solchen  .Minderdruck  evaeuirt,  dafs  bei 
der  mittleren  (iebrauchstemperatur,  /..  B.  ltKMt"  ('.,  an- 
nähernd Atiiiuspliärcndruck  darin  herrscht,  so  dafs. 
falls  die  Kugel  erweicht,  sie  trotzdem  nicht  deformirt 
wird.  Pie  Krtindntig  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung, 
um  den  Kintlnls  iler  iiufseren  Luftdruck-  und  Wärine- 
sehwankitng  auf  <lic  Kcgisliirung  aufzuheben,  und  be- 
steht in  einer  zweiten  hohlen,  völlig  geschlossenen 
Metallspirale,  welche  mit  einem  Hude  derart  an  dem 
freien  Ende  der  ersten  Spiral.-  befestigt  ist,  dafs  ihre 
Windungen  entgegen  den  Windungen  der  ersten  Spirale 
verlaufen.  Pie  zweite  Spirale  ist  soweit  t-vaeuirt,  dafs 
der  lnncndrui  k  demjenigen  nahe  kommt,  der  bei  der 
< lebrauebsteiiiperatur  in  der  ersten  Spirale  herrscht. 
Es  ist  klar,  dafs  beide  Spiralen  bei  gleichen  aufseien 
Luftdruck-  und  Wärmesch wankuiigen  gleiche  aber  ent- 
gegen-..setzte  Torsi. .neu  ergeben  iniis<cn.  so  dafs  ein 
\.>in  fr.-icn  Ende  der  zweiten  Spirale  bewegter  Zeiger 
\..ii  -dchrn  Sehwankungen  nnhecinflufst  bleibt. 


Xr.  659055.  Melvin  0.  Dean  in  Xiles,  Ohio 
V.  St.  A.  Schweißmittel. 

Erfinder  empfiehlt  eine  Mischung  von  1  Theil 
Eisencarbonat,  4  Theilen  Braunstein  und  IG  Theiler 
Borax,  sämintlich  fein  gepulvert,  zur  Vcrwendunc  tieim 
Schweifscn  von  Stahl.  Verbrannter  Stahl  soll  »ich 
nach  Angahe  des  Erfinders  besonders  für  dies*  Be- 
handlung eignen.  Die  Schweifsstelle  wird  auf  Pnokei 
kirschrothgluth  erhitzt,  das  Pulver  aufgebracht  otH 
die  Schweifsung  vorgenommen. 


Xr.  6600&».  John  W. Seavers  in  ClevelioL 
Ohio  (V.  St.  A.).     Vorrichtung  tum  Verladen  ron  holc> 

Per  Koks  wird  von  der  Ofensohle  a  anf  eint 
Schurre  b  gestofsen,  deren  Bodenfluche  aus  eioei 
Trügergitterwerk  triit  Rippenplattenbelag  (die  Rippen 
nach  unten)  hergestellt  ist.  Pas  untere  Ende  der 
Schurre  ist  durch  einen  um  die  Achse  c  schwingendet 
Rechen  d  verschlossen.  Ist  die  Schurre  gefüllt,  * 
wird  sie  mittels  der  Winde  e  und  des  Flaschenzui^- 
I  (/  f  h  im  Gerüst  A  hochgeiogen,  wobei  an  b  befestigt 
Reibungsrollen  i  in  oben  abgenogenen  am  Lädegerät  A 
angeordneten  Führungen  die  Bünne  b  zunächst  in  un- 
veränderter Lage  halten,  gegen  Ende  de«  Hubes  aber, 
wenn  die  untere  Kante  b'  seitlich  über  der  Waget 
kante  b'  ist,  so  aus  dem  Ladegerüst  A  herausf obrer., 
dafs  die  Kante  61  über  dem  Wagen  steht,  so  dafs  ein 


Dancbenfallcn  des  Koks  ausgeschlossen  ist.  Die  Ach>r 
des  Bechens  d  trägt  den  Hebel  /,  der  durch  Stange  i" 
1  mit  dem  zweiarmigen  Hebel  /  verbunden  ist.  Pas  frei' 
Ende  von  /,  mit  der  Rolle  m  in  der  Bahn  n  ge  fuhrt- 
bleibt  beim  Heben  von  b  relativ  zu  diesem  unbewei.1 
und  steht,  wenn  b  die  punktirte  Luge  hat,  etwa  bei 
Pas  obere  Ende  der  Führung  n  ist  um  o  drehbar  am 
LadegeriWt  befestigt  und  kann  durch  den  mit  Reibung* 
rolle  y»  eingreifenden  Winkelhebel  rj  tarn  Gerüst  »n- 
gclcnkt),  (ilied  </',  Winkelhebel  in  die  Lage  »' 
schwnngen  werden,  sobald  der  bei  .r  befindliche  Wirter 
der  dort  zugleich  die  elektrischen  Schalter  für  <\:t 
Winde  e  und  die  Fortbewegung  des  ganzen  Gerüste 
bedient,  den  Winkclhebel  betbätigt."  Padnreh  »ini 
in  nach  »/i*  geführt  und  der  Bechen  geöffnet.  Pr 
Bechen  kann  zweitheilig  sein,  jeder  Theil  eine  be- 
sondere Oerfnung>vi>rrichtuug  haben.  Auch  ist  nm- 
automatische  Ocffniingsvorrichtting  beschrieben. 


Digitized  by  Google 


1.  December  1901. 


StaiUtitcke«. 


Stahl  und  Eisen,  1321 


Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke. 


Bezirke 

Monat  October  IMI 

W.rke 

1  firmen) 

Tönnui 

Puddel* 

i»  onciwen 

Spiegel- 

Rheinland  -Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

18 

21 

11 

1 
i 

1 

9 

25  590 
33  320 
23  858 

850 
14  509 

Puddelroheisen  Sa.  .  .  . 
(im  Sept.  1901  

62 
62 
62 

98  127 
97  16  t) 
141  655) 

Rohel«en.  1 

Rheinland  ■  Westfalen,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 
Siegerland.  Lahnbezirk  und  Hessen  -Nassau   .  .  . 

•j 
•» 

1 

1 

1 

2  693 
2817 
4801 

Bessemerroheisen  Sa.  .  . 

(im  Sept.  1901  

(im  Octbr.  1900   

6 
9 
8 

33  490 
40  177) 
47  685) 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  •  Nassau    .  .  . 

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  

12 
3 
1 

17 

149  652 
17348 

I  O  OvU 

7  020 
188  519 

Thomasroheisen  Sa.    .  . 

(im  Sept.  1901  

(im  Octbr.  1900  .... 

34 

35 

362  120) 
4-2::  25  t) 

Gkir>M?rel- 
Rohelsen 

and 

GuiHwaaren 

Rheinland  -  Westfalen ,  ohne  Saarbezirk  und  ohne 

Siegerland  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen  -  Nassau    .  .  . 

13 
5 
8 
1 
2 
1 
8 

62  723 
8  762 

17  262 
1  916 
4  422 
328 

36  698 

I.  Schmelzung. 

Giefsereiroheisen  Sa.   .  . 
(im  »ept.  ivUl  

38 
38 
41 

132  1 1 1 

125  759) 
127  126) 

Zusammenstellung: 
Puddelroheisen  und  Spiegeleisen  .... 

98  127 
33  490 
381  399 
132  1 1 1 

hrzeugung  vom  1.  Januar  bis  31.  October  1901    .  . 
Krzi'-.itriiiiir  vom  1 .  Januar  bis  31.  October  1900   .  . 

645  127 
625  220 
742  720 
6  516  986 
6  992  034 

Erzeugung  der  Bezirke: 

Rheinland-Westfalen,  ohne  Saar  und  ohne  Siegen 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  .... 

Saarbezirk,  Lothringen  und  Luxemburg  

Octbr  1901 
Toonan. 

261  141 
44  775 
61  285 
1916 

28086 
8  198 
239  726 

Vom  1  Jan.  b» 
Sl.OcIbr.  1901. 
Tod  neu. 

2  516  734 

536  384 
639  379 
19  443 
287  933 
92  258 
2  424  855 

Sa.  Deutsches  Reich 

645  127   .  6  516  986 

XXIII.«  4 
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Einfuhr  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches. 


Einfuhr 

Auanihr 

!   Januar  bis 

31  Octoher 

VI«  WIVWI 

1  lanuar  bis 

31  October 

1900 

Tool" 

1900 

1901 

Ene: 

i 

i 

t 

t 

Eisenerze,  stark  eisenhaltige  Converterschlacken 

*1   ICO  EOE 

3  900  485 

A  n  JE  C 

2  745  622 

1  991  rffi 

Schlacken  von  Erzen,  Schlacken-Filze,  -Wolle  .  . 

ö36  154- 

ata  aa  i 

618  864 

27  iyo 

Thomasschlacken,  gemahlen  (Thomasphosphatmehl) 

«»9/8 

7o  205 

139  355 

178  63h 

Roheisen,  Abfalle  and  Halbfabrlcate: 

91  128 

23  8;*5 

42  008 

100  894 

626  308 

242  826 

103  990 

113  119 

Luppeneisen,  Rohschienen,  Blöcke  

1  932 

1  339 

23  793 

122  176 

Roheisen,  Abfalle  u.  Halbfabricate  zusammen 

719  368 

268  060 

169  791 

336  189 

Fabricale  wie  Faconeisen,  Schienen,  Rieche 
a.  8.  w. : 

7R1 

/Ol 

♦SF4J 

4*li 

•  156 

17 

30  834 

27  557 

Ilntprlairmilaüfti 

115 

1  606 

5  838 

267 

469 

123  331 

l  20  OO  1 

142  029 

Schmiedbares  Eisen   in  Stäben  etc.,  Radkranz-, 

Pflugschaareneisen 

33  740 

18  140 

136  253 

262  085 

Platten  und  Bleche  aus  schmiedbarem  Eisen,  roh 

3  392 

1  863 

131  482 

205  839 

Dessl.  Dolirt.  eefirnifst  etc  

5  147 

4  142 

mt   l  fa 

6  174 

15  930 

8  187 

223 

138 

Eisendraht,  roh        .  . 

5  758 

5  440 

74  852 

126  249 

Desgl.  verkupfert,  verzinnt  elc  

1  145 

1  034 

63  100 

74  301 

Faconeisen,  Schienen,  Bleche  u.a. w.  im  ganzen 

66  518 

37  M47 

7?>l  »77 

1  139  871» 

Glanz  probe  Eisenwaren: 

18918 

17  901 

26  017 

23  570 

Ambosse,  Brecheisen  etc  

964 

617 

3115 

4247 

1623 

1213 

1030 

2  074 

611 

468 

8  256 

6  951 

158 

167 

2  459 

3  369 

Eisen,  zu  grob.  Maschinentheil.  etc.  roh  vorgeschmied. 

183 

79 

2  419 

2  128 

1  874 

784 

39  753 

42  018 

5 

4 

802 

249 

Röhren,  geschmiedete,  gewalzte  etc  

18  771 

1 1  328 

32  933 

39  450 

Grobe  Kisenwaarens 

Grobe  Eisenwaar.,  n.  abgeschl.,  gefirn.,  verzinkt  etc. 

15  389 

10  183 

87  940 

87  173 

Messer  zum  Handwerks-  oder  häuslichen  Gebrauch 

181 

166 





369 

335 

14  418 

15  281 

,       abgeschliffen,  gefirnifst,  verzinkt  .... 

4  248 

3  639 

34  394 

47  970 

Maschinen-,  Papier-  und  Wiegemesser"  

312 

250 

 . 

Scheeren  und  andere  Schneidewerkzeuge1  .... 

1 

1 



171 

135 

— 

Werkzeuge,  eiserne,  nicht  besonders  genannt  .  . 

370 

275 

2  579 

2  401 

Geschosse  aus  schmiedb.  Eisen,  nicht  weit  bearbeitet 

1 

0 

159 

9i 

105 

60 

40  259 

46  194 

Geschosse  ohne  Bleimäntel,  weiter  bearbeitet  .  . 

0 

64 

108 

7 

583 

225 

2  077 

2  987 

Feine  Eisenwaaren: 

536 

569 

6  488 

6  569 

1  242 

1  349 

14  104 

15588 

1  613 

1  431 

4  839 

4f*21 

Fahrräder  aus  schmiedb.  Eisen  ohne  Verbindung 

mit   Antriebsmaschinen;    Fahrradtheile  aufser 

Antriebsmaschinen  und  Theilcn  von  solchen 

357 

230 

1  422 

159« 

Fahrräder  aus  schmiedbarem  Eisen  in  Verbindung 

mit  Antriebsmaschinen  (Motorfahrräder)    .  .  . 

3 

15 

'  Ausfuhr  unter  .Messerwaaren  und  Schneidewerkzeugen,  feine,  aufser  chirurg.  Instrumenten'. 
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Einfuhr 

Aus 

fuhr 

1.  Januar  bis  31.  October 

1.  Januar  bis  31.  October 

1900 

1901 

1900 

1901 

Fortsetzung. 

t 

t 

t 

t 

Messerwaaren  und  Schneidewerkzeuge,  feine,  aufser 

81 

78 

4455 

5169 

53 

78 

20 

31 

11 

89 

618 

365 

Nah-,  Strick-,  Stopfnadeln,  .Sanmaschinonnadeln  . 

141 

112 

99 

97 

10 

9 

993 

923 

CT    a_         •!            ■                                                   11               %J      >  II 

93 

95 

32 

32 

30 

32 

546 

636 

Eisen waaren  im  ganzen  .  . 

69  020 

51983 

333  753 

363  407 

Maschinen: 

Locomotiyen,  Locomohilen  

z  0+n 

15  177 

Motorwagen,  zum  Fahren  auf  Schienengelcisen 

DU 

10  Oll 

704 

a         nicht    zum    Fahren    auf  Schienen - 

3  978 

335 

da 

28 

69 

183 

11z 

L\  (IQ  fl 

2  Mil 

"2  887 

351 

75 

1  663 

Nähmaschinen  mit  Gestell,  Oberwieg,  aus  Gufseisen 

3  137 

2  Wl 

C  1  IC 

O  14-0 

6  207 

Desgl.  überwiegend  aus  schmiedbarem  Eisen    .  . 

29 

zo 

— 

Andere  Maschinen  und  Maschinenteile: 

1         i     *  1 1          i  _      f  *    i        it#        i  ■ 

48  19*4 

24011 

11  609 

10  661 

Brauerei-  und  Brennereigeräthe  (Maschinen)     .  . 

ftö 

112 

2  299 

1  726 

Ulli         *  SaT         •  j   ' 

961 

5  027 

4966 

r>i   t.    •      i        •  *        •  ■ 

o  lOl 

1  998 

10058 

10601 

8  654 

6  961 

3  989 

5  001 

r«r    |            •    mm          »  •  _ 

6  721 

3  157 

7  405 

5  798 

Dampfmaschinen  

3  855 

2  502 

18  775 

14  101 

Maschinen  für  Holzstoff-  und  Papierfabrieation  . 

284 

187 

5  283 

4  250 

5718 

1  560 

7  737 

6  980 

1*      i_  * 

253 

199 

915 

1006 

rwi                ■_  | 

252 

IM 
IUI 

1  fifiO 

I  040 

Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Wolle  

935 

WM 

Pumpen  .  .  , 

1  060 

OwU 

*  DIU 

115 

77 

384- 

1  074 

1  052 

389 

388 

801 

1  üUI 

0  KfW 

917 

59 

348 

172 

U          1    •                                    »-v            1          l            •    ■                        *      r\             i    i  ■ 

Maschinen  zum  Durchschneiden  und  Durchlochen 

433 

316 

1  375 

792 

1  465 

802 

z  WZO 

.i  ihm 

Andere  Maschinen  zu  industriellen  Zwecken  .  .  . 

14612 

10  056 

85  591 

73  429 

Maschinen,  überwiegend  aus  Bolz  

4  379 

1  372 

987 

»    GufseUen  ..... 

60  544 

42  971 

141  235 

121  606 

w                    „                        ac/ir/ilcciow/rff»  /^lafrl 

13  585 

9  827 

32  318 

30175 

„               v            B    linder,  ttnedl.  Metollen 

263 

2H3 

976 

777 

Maschinen  und  Maschinentheile  im  ganzen  . 

86  449 

61  669 

197  110 

180  587 

136 

115 

461 

304 

Andere  Fährleute: 

522 

519 

11057 

12  305 

232 

190 

428 

109 

Dampf-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  1  i5 

Ii 

13 

22 

16 

Segel-Seeschiffe,  ausgenommen  die  von  Holz  |  2 
Schiffe  für  die  Binnenschiffahrt,  ausgenommen  1 

7 

5 

7 

2 

39 

85 

85 

66 

Zusammen,  ohne  Erze,  doch  einschl.  Instrumente 

977  208 

456  133 

1  505  155 

2  082  777 

» 
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1.  Dezember  1901. 


Vergleichende  Uebersicht  der  Eisenerzeugung  und  des  Eisenverbrauches 

der  wichtigsten  Länder. 


verdienten  Statistiker  des  „Vereins  deuterher 


Von  Hrn.  Dr.  H.  Reutzsch -Dresden  -  Blasewitz ,  dem 
Eisen-  und  Stahlindustrieller",  ist,  wie  alljährlich,  eine  Uebersicht  über  die  Ein-  und  Aasfuhr  von  Eisen-  und 
Stahlwaaren.  Maschinen  und  Kupferwaaren  der  verschiedeneu  Länder  herausgegeben  worden.  Die  mit  vielem  Fleifs 
zusammengetragene  Arbeit  um  Inf  st  diesmal  die  Angaben  über  98  Länder  und  bringt  zum  Schlafs  die  folgenden 
vergleichenden  Zusammenstellungen : 

I.  Robeisenerzeugung  der  Erde  (in  Tonnen  zu  1000  kg). 


1880 


185X1 


185)5 


1898 


1899 


1900 


Vereinigte  Staaten  von  Amerika 

Grofsbritannien  

Deutschland  mit  Luxemburg  .  . 

Frankreich  

Belgien  

Oesterreich  -  Ungarn  

Rnfsland  

Schweden  

Spanien  

Italien  

Canada   

Japan   

Andere  Länder,  etwa  


3  81»;  554 
7  800  266 
2  749  038 
1  725  293 
621  302 
750  134 
448  41 1 
382  108 
52  000 

6  000 
23  100 

7  000 
40  000 


9  349  943 
8030  374 
4658451 
1  962  196 
829  542 
945  775 
926  482 
489  887 
148  704 
8  842 
25  800 
15000 
70  000 


9  597  449 
8  022  473 
5  464501 
2  003  868 
829  131 
1  025  047 
1  452  380 
501  798 
221  072 
10  437 
32  000 
35  (X  M  l 
80  000 


1 1  962  327 
8  795  321 
7  312  766 
2  525075 
980421 

1  350  696 

2  2224439 
531  766 
240100 

9214 
76  400 
60  000 
100000 


13  838  634 
9  454  000 
8  142  017 
2  567  388 
1  029  920 

1  427  000 

2  783  208 
560000 
295  840 

9  788 
101200 
75  000 
110  000 


■Jas 

8  520390 
2  699  45*4 
1  018507 

1  475  000 

2  925  600 
526  868 
294118 

12*«) 
881*7 
64  000 
150  (XI) 


18  484  206  27  460  996  29  275  156  36  166  555  40  393  995  1  40  836  775 


Geschätzt  wird  die  Roheisenproduction  der  Erde 

für  1800  zu  etwa   830  000  t     für  1850  zu 

„   1880  _      _   1  830  000  t      _    1870  „ 


4800000  t 
12000  000  t 


IL  Roheisenverbrauch  in  1900. 

Ohne  Berücksichtigung  der  Ein-  und  Ausfuhr  von  Eisenfabricaten  und  Maschinen  (in  1000  t  zu  je  1000  kg>. 


Roheisen 

.  i  — 
Erzcuguag 

Entfuhr 

Ausfuhr 

Verbrauch 

Verbrauch 

1 

3 

1  +  *  -  3 

pro  Kupf  W. 

Vereinigte  Staaten  von  Amerika   .  .  . 

14  010 

54 

287 

13  777 

172 

9  052 

181 

142a 

7  804 

190 

8  520 

727 

129 

9118 

163 

2  699 

172 

137 

2  734 

70 

1  019 

306 

8 

1317 

188 

1  475 

74 

23 

1  526 

33 

2  926 

526 

3 

3  445) 

26 

527 

54 

84 

497 

99 

89 

208 

6 

291 

42 

1 

152 

13 

140 

47 

III.  Stahlerzeugung. 


Die  Stahlerzeugung  der  hierin  wichtigsten, 


wenn  nicht  allein  nennenswerten  Länder  der  Erde  wird  angegeben 
(in  Tonnen  zu  1000  kg) 


1880 

1895 

1898 

1899 

l'HV> 

Vereinigte  Staaten  von  Amerika   .   .  . 

1  287  983 
624418 
1  341  690 
388  894 
132  052 
134218 
295  568 
28  597 
V 
? 

6  312  074 

2  830  468 

3  365  109 
714  523 
454  019 
330  000 
574  112 
197  177 

55  000 
65000 

8  970  772 
5  734307 
4  638  345 
1  441  633 
653130 
860  000 
1  153000 
265121 
60  000 
90  000 

10  709  209 
6  290  434 
4  933  010 
1  529  182 

729  920 

950000 
1  250000 

257  000 
80  000 

120  000 

10  689  640 
6  645  869 
4904  232 
1  660 118 
654827 
945  200 
1  830  260 
300  536 
104  200 
125000 

Zusammen  .... 

4  233  420 

14  898  082 

23  866  308 

26  848  755 

27  895  882 

Die  Zahlen  von  1900  beruhen  zum  Theil  auf  noch  nicht  ganz  sicheren  Angaben.  Leider  ist  die  ganze 
Berechnung  deswegen  nur  annähernd  zu  treffe  ml ,  weil  in  <ier  Ermittlung  der  Production  in  den  verschiedenes 
Ländern  nicht  nacli  tleuselben  Grundsätzen  verfahren  wird. 
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IV.  Ein-  und  Ausfuhr,   a)  Werth  in  tooo  .41, 


Eisen  nnd  Eisenwaaren 


E.nfuhr 
1900  isw 


Ausfuhr 
1900  I8W> 


Einfuhr 
1900  1800 


Ausfuhr 
1900  1899 


Deutschland  

Oesterreich-Ungarn  

Krankreich  

Großbritannien  .   

Belgien  

Italien   

Schweii  

Niederlande  

Spanien  

Schweden  

Rufsland  

Vereinigte  Staaten  von  Amerika 
Canada    , 


137  412 
32  259 
80  024 

148  303 
41  005 
59  334 
57  810 
61  204 
27  411 
10  285 
54  t  13 
70  183 
80  301 


107  54+ 
27  506 
64  242 

111  540 
34  580 
51482 
59  246 
59  408 
14  387 
11604 
56  493 
52  928 
72  004 


479  609 
47  332 
96  497 
640  343 
116  561 
1  758 
6  214 
23  110 
3  987 
43  172 
1888 
263  349 
1  i>2S 


424  437 
38  328 
97  185 
561  860 
125  632 
1  827 
6  285 
24  007 
5  731 
45  064 
1  946 
248  337 
214 


109  709 
66  884 

128  437 
92  333 
42  2041 
39  978  | 
29  106 
34  811 

110  521 
21  166 
39  905 

8  086: 
14101 


81  495 
52  715 
108  662 
100040 
27  584 
38479 

31  666 

32  681 
81  545 
24028 
48  736 

9  181 
14841 


315  973 
37  621 
78  048 

501  206 
98  216 
30  251 
39  609 
20  992 
844 
11789 

2  174 
270  128 

3  221 


250456 
26  2+n 
84  302 
513  267 
77  544 
32  798 
36  204 
16  954 
586 
9  632 
4487 
232  159 
3  020 


Bürgschaft  für  die  Richtigkeit  der  vorstehenden  Werth e  will  und  kann  iler  Verfasser  nicht  übernehmen, 
inibesondere  sind  die  Angaben  über  Canada,  Italien,  Niederlande,  Rufsland  nnd  Schweden  unsicher  und  znni 
Theil  lückenhaft  Die  vorstehende  Zusammenstellung  der  Ein-  und  Ausfuhr  in  den  für  Eisenindustrie  und 
Maschinenbau  wichtigeren  und  wichtigsten  Ländern  kann  aber  doch  als  annähernd  richtig  gelten. 


b)  iu  1000  Tonnen  (Kilotonnen).* 


1  -  M 

11 

C 
C 

i ! 

.a 

e 

f 

:  = 
35  I 

>•  " 

ja 

3  1 
i  J 

ii 

ja 

M  JZ 

C  f 
S  "v 

c 

,  c 
£  E 
2  5 

- 

z 

m 

l 

H 

E 

i  n  f  u  h 

r  1900 

A 

U  8  f  u  h 

r  1900 

4108 

233 

2  119 

6  298 

2  530 

914 

3  249 

263 

372 

421 

Roheisen  

Eisen-  u.  Stahlfabricate 

727 

73 

146 

181 

306 

53 

129 

24 

114 

1429 

8 

288 

153 

36 

122 

618 

108 

137 

1  347 

120 

121 

2  021 

536 

851 

«III  M 

Mill.  M. 

Mill.  K. 

Mill.  M. 

101 

49 

118 

73,4 

45 

16,9 

242 

18 

42 

392,4 

44 

223,6 

Einf 

ihr  1 

899 

A 

u  s  f  u  h 

r  189 

9 

4  165 

212 

1951 

7  055 

2  621 

6  88 

3  120 

327 

291 

318 

Roheisen  

Eisen-  u.  Stahlfabricate 

613 

102 

97 

171 

360 

41 

182 

16 

154 

1380 

II 

230 

162 

37 

83 

474 

89 

1  46 

1  268 

89 

156 

2  222 

652 

694 

Hill.  M 

Hill.  M. 

M.II  M. 

Mill.  M. 

96 

44 

87 

79,2 

34 

9,7 

226 

17 

42 

393,(1 

41 

185,2 

V.  Ein-  und  Ausfuhr  im  procentualen  Verhältnifs  zur  Production. 


Deat.chl.nd 

Oc*terreich- 
l  nn»rn 

Frankreich 

Gror.- 
briUnnien 

1899 

1900 

1891» 

19.0 

189U 

1900 

1800 

Roheisen 

Production  je  1000  t  

Einfuhr  \  in  "/«  der 

Ausfuhr  /  Production  7» 

8  142 

7,5 
2.2 

8  520 
8.5 
1.5 

1  427 
7.1 
1.1 

1  475 
4,9 
1.6 

2  567 
3,8 
6.0 

2  699 
5,4 
4,2 

9  454 

1.8 
14,6 

9  052 
2.0 
15,8 

Eisen  -  und  Stahlfabricate 

Production  je  1000  t  

Einfuhr  l  in  °/«  der  •/» 
Anafuhr  f  Production  > 

7  73S 
2.1 
16,4 

7  632 
2.0 
17.6 

935 
3,9 
9,5 

989 
3,6 
12,1 

2  096 
4,0 
7,4 

2  010 
6,1 

6,0 

6  562 
7.2 

33.9 

6  438 

9,6 
31,4 

1899  1900 


V.r.S 
v.  Amerika  f 


1890 


190») 


1030  1  019 
34,9  30,0 
1,3  0,8 


1  492  1  458 

6,0  7,4 
43,7  36,8 


13839  14010 
0,3  0,4 


1,7 


10523 
1.4 

6,6 


2,1 


10240 
1,3 

8,3 


•  Ohne  Urach-  und  Alteisen. 
|  Zum  Theil  nach  Schätzung. 
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Berichte  über  Versammlungen  au»  Facherreinen. 


1.  Decemher  19UI. 


VI.  Inländischer  Eisenverbrauch  in  1900. 

Mit  Berücksichtigung  der  Hin-  und  Ausfahr  der  Fabricate  (s.  auch  Nr.  II.)    In  1000  Tonnen  (Kilotonnea). 


Deuuch- 
Uni 

D»nt«ch- 

• 

i  i 

* 

•2  -° 

I  i 

e 

t< 

i  = 

. 

c 

•2 

c 

3 

• 

m 

i  1 

 —  — 

1899 

1900 

o  3 

a  x 

—  

1 1 

ja 
CO 

,  

t, — ~  

5 

-   

£  I 

Einwohnerzahl  in  Millionen 

55,2 

— ■- — 
56 

41 

i 

88 

47 

5 

32 

132 

80 

8  142 

8  520 

9  052 

4  699 

1475 

1019 

527 

12 

4  926 

14010 

2.  Einfuhr: 

a)  Roheisen  aller  Art,  Brucheisen  . 

677 

847 

181 

317 

91 

368 

54 

358 

53 

88 

b)  Materialeisen,  Eisen-  und  Stahl- 

waaren,  einschl. Maschinen  a.  Eisen 

456 

254 

618 

213 

85 

17:; 

69 

198 

332 

16t 

Zuschlag  zu  letzteren  behufs 

Iteductn.il  auf  Roheisen  33'/»  7» 

85 

85 

206 

71 

28 

58 

23 

66 

III 

54 

Summe  der  Einfuhr 

1  018 

1  166 

1  005 

601 

404 

599 

146 

644 

496 

304 

Summe  der  Produktion  u.  Einfuhr 

(1  +  2)  . 

9  160 

9  686 

10  057 

3  300 

1  679 

1  618 

673 

631 

3  422 

14314 

3.  Ausfuhr: 

a)  Roheisen  aller  Art,  Brucheisen  . 

459 

190 

1  524 

480 

38 

52 

9<> 

335 

b)  Materialeiseu,  Eisen-  und  Stahl- 
waaren,  einschl.  Masch  inen  a.  Eisen 

Zuschlag  33'  ">  

1  471 

1  589 

2  321 

142 

138 

683 

217 

42 

4 

903 

490 

530 

774 

47 

46 

228 

72 

14 

1 

301 

Summe  der  Ausfuhr 

2  520 

2  309 

4  619 

669 

222 

963 

379 

56 

5 

1  539 

Einheimischer  Verbrauch  (1  +  2  —  X) 

G  WO 

7  377 

5  438 

2  631 

1  457 

655 

294 

578 

3  417 

Ii  775 

125,7 

131,7 

132.6 

69,3 

31,0 

93,6 

58,8 

18,1 

45,9 

159.7 

Eigene  Production  pro  Kopf  Kilo  .  . 

1*7,5 

152,1 

220.8 

71,0 

3 1,4 

145,6 

105,4 

0,4 

22,2 

175,1 

•  Die  Berechnung  kann  nur  annähernd  richtig  durchgeführt  werden,  da  Ein-  und  Ausfuhr  theilweis* 
nicht  dem  Gewichte,  sondern  dem  Werth«  nach  angegeben  sind. 


Berichte  Uber  Versammlungen  aus  Fachvereinen. 


Schiffbautechnische  Gesellschaft. 

(III.  HauptT.rm.mn.lung  >m  18.  und  19  NoT.mb.r  1901.) 


Wie  in  den  Vorjahren,  so  war  auch  diesmal 
wiederum  die  Aula  der  Kgl.  technischen  Hochschule 
zu  Charlottenburg  als  Versammlungsort  für  die  Ab- 
haltung der  Jahresversammlung  der  Schiffbautech- 
nischen  Oesellschaft  benutzt  worden.  Die  diesjährigen 
Verhandlungen  haben  dadurch  ein  erhöhtes  Interesse 
gewonnen,  dafs  Se.  Majestät  der  Deutsche  Kaiser  an 
beiden  Tagen  anwesend  war  und  am  ersten  in  die 
Discussion  mit  eingriff. 

Das  Programm  für  die  diesjährige  Hauptversamm- 
lung war  folgendes:  Montag  Morgen  von  9  Uhr 
ab  fanden  Vorträge  mit  daran  anscnliefscnden  Dis- 
cussionen  statt,  und  zwar:  1.  Vortrag  des  Geheimen 
Marinebauraths  und  SchitTbaudirectors  Hrn.  G.  Brink- 
mann: „Die  Entwicklung  der  Geschützauf- 
stellung an  Bord  der  Linienschiffe  und  die 
dadurch  bedingte  Einwirkung  auf  deren  Form 
und  Bauart.-  2.  Vortrag  des  Regierungsbau- 
meisters a.  I».  Hrn.  W.  Geyer:  „Elektrische 
Kraftübertragung-  an  Bord.-4  3.  Vortrag  des 
.lachtconstructe  urs  Hrn.  Max  Oertz:  „Der  Bau  von 
Segeljachten  in  moderner  Ausführun  g."* 
4.  Vortrag  des  Ingenieurs  Hrn.  F.  Kitzerow:  „Die 
Anwendung  der  pneumatischen  Werkzeuge 
im  Schiffbau."  Der  erste  Tag  schlofs  mit  dem 
obligatei 


Am  Dienstag  fand  früh  Morgens  um  9  Uhr  die 
geschäftliche  Sitzung  statt,  zn  welcher  die  Tagesordnung 
leider  erst  in  der  Sitzung  bekannt  gegeben  wurde:  es 
ist  das  fraglos  unrichtig,  da  auf  solche  Weise  nur  die 
Eingeweihten  sich  auf  diese  Verhandlung  vorbereiten 
können;  es  ist  anzustreben,  dafs  in  "Zukunft  die 
Tagesordnung  zu  dieser  Sitzung  genau  so  wie  die 
Vorträge  selbst  einige  Zeit  vorher  den  Mitgliedern 
der  Gesellschaft  zugestellt  wird.  An  die  geschäftliche 
Sitzung,  für  welche  mit  Rücksicht  auf  das  Erscheinen 
Sr.  Majestät  im  ganzen  nur  50  Minuten  zur  Verfügung 
standen,  schlofs  sich  am  10  Uhr  der  Vortrag  des 
Hrn.  Professors  Dr.  E.  von  Halle:  „Die  wirt- 
schaftliche Entwicklung  des  Schiffbaues  in 
Deutschland  und  den  Hanptländern",  und  «U 
letzter  Vortrag  derjenige  des  Marine  -  Oberbaurath* 
Hrn.  Tjard  Schwartz:  „Der  amerikanische 
Schiffbau  im  letzten  Jahrzehnt." 

Zur  Besichtigung  im  Laufe  des  Nachmittags  de» 
19.  November  waren  folgende  Werke  geöffnet :  1.  die 
Union  Elektricitäts-Gesellschaft:  2.  die  Werkzeug- 
maschinenfabrik von  Ludwig  Loewe  &  ('<►.;  3.  die 
deutschen  Waffen-  und  Munitionsfabriken. 

Für  Mittwoch,  den  20.  November  hatte  die  Deutsche 
Niles  Werkzeugmaschinenfabrik  die  Angehörigen  der 
Schiffbautechnisrben  Gesellschaft  zur  Besichtigung  ihrer 
Werke  in  Ober-Schönweide  eingeladen. 

Wie  schon  gesagt,  nahm  der  Kaiser  an  den  Ver- 
handlungen beider  Tage  theil.  Ueber  die  Vortrage  und 
die  dsran  anschliefsenden  Discnssionen  ist  das  Folgende 
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zd  berichten.  Der  erste  Vortrag  des  Geheimen  Murine- 
bauraths  und  Schiff  baudirectors  Brinkmann  Uber 

„Die  Entwicklang  der  Geschutzaufstellang  nn  Bord 
der  Linienschiffe  und  die  dadurch  bedingte  Ein- 
wirknng  auf  deren  Form  und  Bauart" 

behandelte  ein  Thema,  welche«  eine  ungemein  inter- 
essante und  im  modernen  Kriegsschiffbau  sicherlich 
an  erster  Stelle  stehende  Frage  betraf.  Gerade  die 
Anordnung  und  Vertheilung  der  Offensiv-  und  Defensiv- 
kraft an  Bord  eines  Kriegsschiffes  hat  zu  allen  Zeiten  bei 
der  Construction  der  Kriegsschiffe,  eine  allererste  Stelle 
eingenommen  und  wird  dies  in  Zukunft  sicherlich  weiter 
thun.  Es  ist  leider  von  vornherein  zu  constatiren,  dafs 
der  Herr  Vortragende  sich  seiner  Aufgabe  nicht  ge- 
wachsen gezeigt  bat.  Ein  derartiges  Thema  wie  das 
vorliegende  kann  eigentlich'nur  dann  treffend  um)  in  den 
Hauptgesichtspunkten  erschöpfend  mit  anschließenden 
Schlußfolgerungen  behandelt  werden,  wenn  der  Vor- 
tragende in  intensivster  Weise  mit  der  ("onstruetion 
der  Kriegsschiffe  dauernd  zu  thun  hat.  Andernfalls 
wird  leicht  der  Fehler  gemacht,  dafs  ganz  allgemein 
)>ekannte  historische  Bauweisen,  wie  Anordnung  der 
Geschütze  in  Breitseit- Aufstellung  an  Bord  der  alten 
Holzschiffe  und  der  ersten  Panzerschiffe  ..Gloire-, 
„Wairior-  u.  s.  w.,  Aufstellung  in  Ausbauten,  in  Dreh- 
thürmen,  auf  Gefechtsmnsten  u.  s.  f.  lose  und  ohne 
inneren  Zusammenhang  beschrieben  werden,  welche 
dem  Hörer  nnd  speciell  dem  Fachmanne  kein  Inter- 
esse abzuringen  vermögen.  Kommen  directe  Unrichtig- 
keiten hinzu,  wie  die  Behauptung,  „dafs,  wer  sich 
in  die  Kriegsschiffbaugeschichte  jener  Zeiten  vertiefe, 
finden  »erde,  dafs  thatsächlich  nur  Frankreich  und 
England  die  Materie  weiter  entwickelt  haben,  dafs 
alle  anderen  Seestaaten,  Deutschland  eingeschlossen, 
nur  den  ausgegebenen  I-eitideen  gefolgt  sind  und  die 
von  jenen  Ländern  aufgestellten  Vorbilder  für  ihre 
nicht  zahlreichen  Neubauten  benutzt  haben,"  kommt 
ferner  hinzu,  dafs  gewisse  Erscheinungen  in  der  Form 
und  Bauweise  der  Schiffe  durchaus  ungenügend  erklart 
werden,  und  ergieht  der  Vortrag  als  einzige  Schlufs- 
folgerung  die  Aassicht,  „dafs  sich  in  wenigen  Jahren 
ein  Standartschiff  herausgebildet  haben  wird,  welches 
vermuthlich  eine  Vereinigung  der  beiden  Systeme  der 
Gürtelpanzer-  und  Citadellscbiffe  als  Hauptmerkmale 
aufweisen  wird",  so  ist  es  begreiflich,  dafs  in  der  an 
diesen  Vortrag  sich  ansch Helfenden  Disenssion  die 
l'onstructions- Abtheilung  des  Reichsmarine  Amtes  ge- 
wisse Richtigstellungen  und  nothwendige  Ergänzungen 
folgen  lassen  mufste.  Als  erster  Redner  wandte  sich 
daher  der  Geheime  Marinehaurath  Rudioff,  Vorstand 
des  Schiff baudepartements  der  Constructions- Abtheilung 
unserer  Marine,  gegen  die  Behauptung  des  Hrn.  Brink- 
mann, dafs  nur  England  nnd  Frankreich,  sonst  kein 
einziger  Staat,  den  Kriegsschiff  bau  selbständig  weiter 
entwickelt  haben.  Hr.  Rudioff  wies  treffend  nach, 
dafs  aul'ser  England  nnd  Frankreich  zunächst  Italien 
auf  dem  Gebiete  des  Kriegsschiff  banes  absolut  selb- 
ständige und  eigene  Wege  in  oft  bahnbrechender  Weise 
gegangen  sei  und  auch  heutigen  Tages  gehe.  Schiffe 
wie  „Duilio",  „Dandolo",  später  „Italia"  und  „Lepanto~ 
seien  nach  keiner  Richtung  hin  als  unselbständige 
•  'onstruetionen,  als  Copien  anderer  Länder  anzusehen. 
Der  bekannte  Benedetto  Brin  sei  bei  seinen  Construc- 
tionen  stets  unabhängig  vorgegangen,  ihm  habe  Italien 
hinsichtlich  der  Entwicklung  seiner  Marine  ungemein 
viel  zu  danken.  Desgleichen  hatten  die  Amerikaner, 
als  sie  ihre  jetzige  Marine  schufen,  neue  nnd  für  ihre 
Verhältnisse  passende  Typen  entwickelt,  es  seien  die 
Doppelthürtne  der  Panzer  „Kearsarge"  und  Kentucky" 
geistiges  Eigenthum  der  Amerikaner:  es  sei  nicht 
recht  zu  verstehen,  weshalb  der  Herr  Vorredner  alles 
dies  übersehen  habe.  Was  Deutschland  anlange,  so 
seien  sc.ion  die  Schiffe  der  „Badeir-Klasse  dunhaus 


unabhängige  und  selbständige  (onstruetionen:  ein 
gleiches  gelte  von  den  alten  Fanzerkanonenbooten  vom 
„Wespe- -  Typ ,  bezüglich  deren  Hr.  Rudioff  zu  be- 
richten wnlste,  dal's  seiner  Zeit  Dislcre  ihn  in  Kiel 
über  diese  Schiffe  eingehend  befragt  habe;  ein  Jahr 
später  habe  man  in  Frankreich  ähnliche  Fahrzeuge 
gebaut.  Was  vollends  die  Küstenpanzerschitt'e  uuserer 
„Siegfricdu-Klasse  anlange,  so  seien  dieselben  schon 
mit  Rücksicht  auf  unsere  ganzen  Küstenverhältnisse, 
denen  sie  sich  anzupassen  hätten,  ausschliefslich 
deutsche  (^Instructionen,  und  keine  Anlehnungen  an 
englische  oder  französische  Bauten ;  dasselbe  gelte  von 
der  .Brandenburg1*-,  .Kaiser"-  und  der  zum  Theil 
noch  im  Bau  befindlichen  J.Wittelsbach*-Klasse.  Auch 
auf  dem  Gebiete  des  Kreuzerbaues  lasse  sich  die 
Brinkmnnnsche  Behauptung  nicht  aufrecht  erhalten, 
sei  doch  beispielsweise  unsere  .Kaiserin  August«"  der 
erste  Dreischraubenkreuzer  gewesen,  welcher  glücklich 
die  Fahrt  über  den  Oeean  zurückgelegt  habe. 

Nach  Hrn.  Rudioff  ergriff  Hr.  Marine  -  Oberbau- 
rath Schwarz  das  Wort  zur  Entgegnung  auf  die 
Brinkmannschen  Erörterungen.  Hr.  Schwarz  betonte 
gleich  zu  Beginn,  dafs  er  nicht  beabsichtige,  an  dem 
Vortruge  Kritik  zu  üben,  dafs  er  es  aber  für  uner- 
läfslich  halte,  eine  Anzahl  von  Punkten  anzuführen, 
die  mit  dem  behandelten  Thema  in  engem,  ursächlichen 
Zusammenhang  ständen  und  als  Ergänzungen  nicht 
unerwähnt  bleiben  dürften.  Hr.  Schwarz  stellte 
fünf  Punkte  auf.  welche  die  Einwirkungen  der  Ar- 
tillerie auf  Fornj  und  Bauart  der  Schiffe  klarlegten. 
In  diesen  ziemlich  umfangreichen,  klaren  Ausführungen 
wurde  eigentlich  eine  Art  Disposition  gegeben,  nach 
welcher  zweckmäfsig  der  zweite  Theil  des  Brinkmann- 
srhen Vortrages  hätte  behandelt  werden  müssen.  Her- 
vorgehoben seien  aus  diesen  Erörterungen  nur  die 
Einwirkung,  welche  neben  der  horizontalen  Schwenkung 
der  Geschütze,  die  besonders  bei  uns  in  Deutschland 
übliche  starke  Elevation  mit  sich  bringe;  ferner  die 
Bestrebungen,  welche  der  Constructeur  darauf  zu  richten 
habe,  dal's  die  Plattform  der  Schiffe  möglichst  ruhige 
und  sanfte  Bewegungen  in  See  mache,  weil  hiervon 
wesentlich  die  cffectvolle  Verwendbarkeit  der  Geschütze 
im  Ernstfalle  abhänge.  Das  richtige  Verhältnils 
zwischen  Massenträgheitsmoment  und  Stabilitätsraoment 
eines  Schiffes  sei  thunlichst  zu  wahren.  Es  beeinflusse 
aber  die  Geschützaufstellung  und  die  Anbringung  der 
Panzerung  ganz  wesentlich  das  Massenträgheitsmoment 
eines  Fahrzeuges;  um  nun  ein  entsprechendes  Stabili- 
tätsmoment zur  Erzielung  ruhiger  Bewegungen  eines 
Schiffes  zu  erreichen,  müsse  oft  genug  die  Form  des 
Schiffes  mit  zur  Hülfe  gezogen  werden.  Ferner 
zielten  die  buhen  Vorschiffsformen  und  die  dadurch 
herbeigeführten  hohen  Lagen  der  Geschützinündungen 
über  Wasser  darauf  hin,  anch  bei  Seegang  möglichst 
lange  noch  eine  Verwendbarkeit  der  Geschütze  zu  ge- 
währleisten. Nachdem  Hr.  Schwarz  geendet,  erhob 
sich  der  Kaiser,  betrat  die  Rednertribüne  und  sagte 
etwa  Folgendes :  Von  den  Vorrednern  seien  im  wesent- 
lichen nur  technische  Gesichtspunkte  vorgebracht 
worden;  er  müsse  indefs  einen  Hinweis  auf  eine  andere 
Seite  gebeu,  die  bisher  nicht  berührt  sei,  es  sei  «lies 
der  Einflul's  der  militärischen  Forderungen  auf  die 
Entwicklung  des  Schiff  baues  und  die  Aufstellung  der 
Artillerie.  Seitens  des  Vortragenden  sei  auf  die 
hölzernen  Linienschiffe  älterer  Zeit  zurückgegangen 
worden,  und  zwar  unter  dem  Hinweis,  dal's  Heck- 
und  Bugfeuer  sehr  unbedeutend  ausgebildet  gewesen 
seien,  die  Linienschiffe  entsprächen  aber  ganz  bestimmten 
militärischen  und  taktischen  Anforderungen.  Er  glaube, 
man  hätte  wohl  noch  etwas  weiter  zurückgehen  können. 
Wenn  der  Vortragende  bis  auf  die  Zeit  der  Galeeren 
zurückgegriffen  hätte,  so  würde  er  gefunden  haben, 
dafs  dort  bereit«  eine  sehr  energische  Ausbildung  des 
Bugfeuers  stattgefunden  habe.  Wenn  man  die  Galeeren 
mit   den   spätem  Linienschiffen  vergleiche,  so  könne 
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er  wohl  sagen,  dafs  dieselben  gegenüber  den  Linien- 
schiffen einen  höhern  Standpunkt  einnähmen,  insofern 
sie  näinlich  durch  ihre  Treibmechanismen  imstande 
waren,  auch  hei  völliger  Windstille  sich  gut  zu  be- 
wegen. Infolge  dieser  charakteristischen  Eigenheiten 
habe  die  Galeerenflotte  auch  eine  andere  Taktik,  wie 
die  Linienschiffsflotte  gehabt;  sie  muhte  suchen,  ihre 
Artillerie  zur  Wirkung  zu  bringen.  Daher  wurden 
die  Galeeren  in  weiter  Front  entwickelt,  wie  dies  die 
gröhte  Seeschlacht  der  damaligen  Zeit,  die  Schlacht 
von  Lepunto,  {rezeigt  habe.  Dort  habe  der  spanische 
Admiral  Don  Juan  d'  Austria  den  Gt-gner  durch 
die  Ueberlegenheit  seines  Bugfeuere  niedergeschmettert. 
Diese  Anforderungen  an  die  Artillerie-Aufstellungen 
entsprängen  der  Taktik,  die  Taktik  entspringe  wiederum 
unter  Berücksichtigung  der  Art  der  Fortbewegung  der 
Schiffe  vor  der  Zeit  des  Dampfers,  der  militärischen 
Veranlagung  der  betreffenden  Völker,  d.  Ii.  ihrer  mehr 
oder  weniger  fortgeschrittenen  Entwicklung  in  den 
militärischen  Fragen,  sowie  ihrer  Veranlagung  in  Be- 
lüg auf  Offensive  und  Defensive.  Aus  der  Art  und 
Weise,  wie  England  seine  Linienschiffe  verwendet 
habe,  erkenne  man,  dafs  es  am  liebsten  durch  Aus- 
gestaltung der  Kiellinie  im  Gefecht  die  Breitformation 
des  Gegners  zu  durchbrechen  versucht  habe,  die 
Avant-  und  Arrieregorde  abgesprengt  und  nun  den 
Gegner  zwischen  zwei  Feuer  von  beiden  Seiten  ge- 
nommen habe.  Für  diese  Taktik  seien  die  englischen 
Linienschiffe  gebaut  gewesen.  Die  Notwendigkeit 
eines  starken  Bug-  und  Heckfeuers  sei  hierbei  indefs 
nicht  genügend  betont  worden.  l:nd  doch  habe  man 
in  einzelnen  Füllen  den  grohen  Erfolg  eines  solchen 
Feuers  erkannt,  wenn  es  einzelnen  Schiffen,  die  be- 
sonders daraufhin  construirt  wnren.  möglich  wurde. 
F>  bis  6  schwere  Geschütze  im  Heck  aufzustellen  und 
sich  dadurch  den  verfolgenden  Gegner  vom  Halse  zu 
halten.  Was  den  Punkt  über  die  Entwicklung  des 
Schiffbaues  in  England  und  Frankreich  anlange,  der 
hauptsächlich  mahgehend  gewesen  sein  solle,  so  stimme 
er  hierin  den  Ausführungen  der  spätem  Redner  voll- 
kommen bei,  auch  glaube  er  nicht,  dafs  man  demnächst 
ein  ^Standartschiff"  haben  würde,  es  würden  stets 
nationale  Eigentümlichkeiten  bestehen  bleiben.  Er 
wolle  nnr  noch  darauf  hinweisen,  aus  welchen 
Gründen  besonders  in  der  Jetztzeit  der  deutsche  Schiff- 
bau sich  eine  selbständige  Bahn  vindiciren  dürfe. 
Diese  beständen  darin,  duh  man  in  der  Neuzeit  dahin 
strebe,  den  Einfltifs  der  Taktiker,  der  Seeoffiziere, 
also  der  Schiffsfiihrer,  möglichst  mnfsgebend  auf  den 
Schiffsconstructeiir  und  Schiffbauer  zur  Anwendung  zu 
bringen.  Hieraus  ergebe  sich  die  Conse^uenz,  dafs 
unsere  Schiffstvpen  sich  wesentlich  unter  dem  Eiuflufs 
der  militärischen  Anforderungen  entwickelt  hätten: 
Gott  sei  Dank  seien  die  Zeiten  vorbei,  in  denen  der 
Techniker  einfach  ein  Schiff  construirt  habe  und  die 
Marine  dumit  habe  fahren  müssen.  Derartige  Grund- 
sätze seien  heute  als  veraltet  anzusehen.  Allerdings 
müsse  der  Schiffbauer  den  C'ompromirs  zwischen  den 
technischen  Bedingungen  und  den  Anforderungen  der 
Front  zu  schaffen  suchen.  Kr  glaube  deshalb,  dafs 
die  Schiffstypen,  welche  die  deutsche  Marine  beute 
baue,  sich  weiter  ausgiebig  entwickeln  und  an 
Kampffähigkeit  dasjenige  leisten  würden,  was  man 
vom  militärischen  Standpunkte  aus  verlangen  könne: 
femer  glaube  er,  dafs  aus  dem  Zusammenwirken  der 
Schiffbauingenieure  mit  unsern  altbewährten  Schiffs- 
werften dauernd  Gutes  hervorgehen  werde. 

Zum  Schlafs  gab  der  Kaiser  noch  eine  Anekdote 
zum  besten,  die  ihm  vor  etwa  15  bis  '20  Jahren  zu- 
gestofsen  sei,  als  (-r  bei  seinem  Interesse  und  in  seinem 
Eifer  für  Marim  tragen  sich  an  einen  älteren  See- 
offizier gewandt  und  Aufklärung  über  das  Metaceutrum 
erbeten  habe ;  er  habe  darauf  die  Erklärung  erhalten, 
dafs  jener  das  selbst  nicht  genau  wisse,  das  sei  ein 
Gelieimnifs;  nur  so  viel  könne  er  sagen,  dafs,  wenn 


das  Metacentruni  im  Flaggenknopf  liege,  dann  da» 
Schiff  umfallen  würde.  — 

Gegen  11  Uhr  verlieh  der  Kaiser  die  Hoch- 
schule, begleitet  von  den  brausenden  Hochrufen  der 
Studentenschaft. 

Der  zweite  Vortrag  war  der  des  Regierungsban- 
meisters  a.  D.  W.  Geyer:  „Elektrische  Kraftübertragune 
an  Bord".  Der  Vortrag  war  durch  äuherst  interessante 
I  Vorführungen  unterstützt  und  wirkte  dadurch  besonder» 
angenehm,  dah  der  liedner  in  völliger  Beherrschune 
des  Stoffes  absolut  frei  sprach,  im  Gegensatz  zn  den 
andern  Rednern,  welche  ihren  Vortrag  ablasen.  Nach 
dem  Vortrage  des  bekannten  und  ersten  Jachtconstruc 
tenrs  in  Deutschland,  Hrn.  Max  Gertz,  schloh  der 
erste  Tag  mit  dem  ebenfalls  interessanten  Vortrage 
des  Hrn.  Kitzerow  über  pneumatische  Werkzeuge. 

Nach  der  geschäftlichen  Sitzung  am  2.  Tage  er- 
schien der  Kaiser  wiederum  gegen  10  Uhr  in  der 
Hochschule,  um  den  Verhandlungen  beizuwohnen.  Der 
erste  Redner  dieses  Tages  war  Hr.  Prof.  Dr.  E.  v.  Halle. 
Er  gab  in  seinem  Vortrage, 

„Die  wirtschaftliche  Entwicklung  des  Schlffbaaes 
In  Deutschland  und  den  Hauptlandern" 

ein  übersichtliches  Bild  über  die  Entwicklung  de* 
l  Schiffbaues  im  1!*.  Jahrhundert.  Wenn  auch  die  Ge- 
schichte des  l'eberganges  vom  Holzschiff  zum  Eisen 
schitt,  vom  Segler  zum  Dampfer  und  hiermit  Hand 
in  Hand  gehend  die  Ausgestaltung  der  alten  Holz- 
schiffswerft zur  modernen  Eisenschiffswerft  durchaas 
bekannt  war  und  nichts  Neues  brachte,  so  berührte 
der  elegante  Vortrag  durchaus  sympathisch.  Erst 
der  zweite  Theil  dieses  Vortrags  bot  interessantere 
Daten.  Der  Vortragende  schilderte  hier  die  Nothwendip 
keit  einer  zollfreien  Einfuhr  des  ausländischen  ScliitT- 
baumaterials  und  zwar  nicht  ullein  für  den  Seeschiffbao, 
sondern  auch  für  den  Flufsschiffbau ;  er  gal»  an,  wie 
äuherst  günstig  England  hinsichtlich  seiner  Material- 
produetion  und  Verwendung  dadurch  stehe,  dah  dort 
die  Rohmaterialien,  Erze  und  Kohle,  unmittelbar  neben 
den  Walzwerken  zu  finden  wären  und  dah  wiederum 
diese  letzteren  unmittelbar  neben  den  Werften  lägen. 
In  Deutschlund  spiele  die  Frucht  zur  Beförderung  des 
Materials  von  der  Productionsstätte  zum  Vcrbrnii'hs- 
platze  eine  grofse  Rolle.  Auch  über  die  immerhin 
noch  zahlreich  im  Auslande  bestellten  deutschen  Schiffe 
machte  der  Redner  einige  Angaben.  Dazu  komme,  dafs 
manche  Einzelausrüstungsgegenstände,  wie  beispiels- 
weise Ketten  u.  s.  f.,  noch  sehr  vom  Auslande  bezogen 
würden,  eine  Angabe,  die  nachher  von  dem  Ingenieur 
der  Hamburg- Amerika  -  Linie,  Hrn.  Rosenstiel, 
dadurch  erläutert  wurde,  dah  die  Prüfung  der  Ketten 
in  England  eine  viel  genauere  und  sorgfältigere  sei, 
als  in  Deutschland.  Dazu  komme  dann  noch  der  be- 
deutende Preisunterschied  gegenüber  dem  deutschen 
Fabricat.  Was  Amerika  anlange,  so  habe  der  ameri- 
kanische Schiffbau  sehr  zu  leiden  unter  den  ungemein 
starken  Preisschwankungen  des  Eisenmarktes;  das  habe 
dazu  geführt,  dafs  in  Amerika  einige  grofse  Werften 
eigene  Walzwerke  eingerichtet  hätten,  um  auf  diese 
Weise  eine  gröfseie  Stetigkeit  im  Eisenpreise  und  die 
Möglichkeit  einer  besseren  Calcnlation  zu  erlangen. 
Der  Redner  schloh,  indem  er  dem  deutschen  Schiffbau 
eine  günstige  Zukunft  prognosticirte.  Der  Kaiser  war 
diesem  Vortrage  mit  Interesse  gefolgt  und  zollte  dem 
Redner  am  Schlüsse  seinen  Beifall. 

Wenn  auch  Hr.  v.  Halle  die  Gründe  für  die  Ent- 
wicklung des  modernen  Schiffbaues  ziemlich  ausführ- 
lich angegeben  hatte,  so  waren  doch  einige  sehr  wichtige 
Gesichtspunkte  nicht  berücksichtigt  worden,  Gesichts- 
punkte, die  fraglos  ungemein  dazu  beitrugen,  dem  deut- 
schen Schiffbau  nicht  nur,  sondern  dem  gesaminfen 
Schiffbau  die  solide  heutige  Grundlage  zu  geben.  E» 
sind  dies  1.  die  Einführung  der  sorgfältigen  Material 
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präfang  nnd  Material  abnähme,  welche  den  Schiffbauer  [ 
in  den  Stand  setzte,  ein  mehr  und  mehr  gleichmäfsig  ! 
gutes   Baumaterial   zu   verwenden   und   dadurch   die  | 
Sicherheit  und  Seefähigkeit  der  Eisenschiffe  zu  steigern;  j 
2.    die   Einführung  von  Klassificationsgesellschaften,  i 
Oermanischer  Lloyd,  Englischer  Lloyd,  Barean  Veritas,  1 
welche  durch  die  genauen  Vorschriften  für  den  Bau  I 
eiserner  Schiffe  und  durch  gewissenhafte  Ueberwachung  I 
des  Baues  durch  Beamte  die  Qualität  der  Schiffe  ganz  1 
ungemein  hoben,  ja  eigentlich  erst  schufen,  nnd  3.  die 
Vorschriften  über  die  Schiffsvermessung,  welche  eben- 
falls ganz  wesentlich  auf  eine  tüchtige  und  zweck- 
mässige Bauweise  hinführten. 

Der  letzte  Vortrag  der  diesjährigen  Hauptversamm-  | 
lang  war  derjenige  des  Hrn.  Marine-Oberbaurathes 
Sch  warz  über  das  Thema:  „PeramerikanischeSchiffbau 
im  letzten  Jahrzehnt1*.  Des  grofsen  Interesses  halber, 
den  dieser  Aufsatz  für  den  Leserkreis  besitzt,  soll 
demnächst  besonders  darüber  berichtet  werden. 

Prof.  Oswald  Flamm. 


Institution  of  Civil  Engineers. 


Die  am  5.  November  stattgehabte  Eröffnungs- 
Versammlung  der  83.  Session  der  Institution  of  Civil 
Engineers  wurde  durch  eine  Antrittsrede  des  neu- 
erwählten  Vorsitzenden  Charles  Hawksley  ein- 
geleitet. Redner  hatte  sich  die  schwierige  Aufgabe 
gestellt,  in  einstündigem  Vortrage  eine  kurze  Ueber- 
sicht  über  die  Fortschritte  zu  geben,  welche  im  19.  Jahr- 
hundert in  den  hauptsachlichen  Zweigen  der  Ingenieur- 
kunst zu  verzeichnen  gewesen  sind.  Er  begann  mit 
der  Postkutsche,  welche  im  Jahre  1811  41  Stunden 
zn  einer  Reise  von  London  nach  Holyhead  gebrauchte,  j 
der  Fahrpreis  von  London  nach  Edinburgh  betrug 
damals  250  .H  für  den  Innensitz  und  168  ,#  für 
den  Anfsensitz;  im  Lanfe  des  Jahrhunderts  wurden 
19200  Millionen  Mark  in  Eisenbahnbanten  investirt. 
Für  die  Schiffahrt  waren  im  Jahre  1840  nur  169  Lencht- 
Thürme  und  -Schiffe  vorhanden,  während  denn  Zahl 
im  Jahre  1900  auf  1100  gestiegen  war.  Im  Jahre  1819 
durchquerte  die  Savannah  den  Atlantischen  Ocean  in  ' 
26  Tagen,  während  heute  die  Reise  durch  deutsche 
(sie !)  Dampfer  in  weniger  als  6  Tagen  gemacht  wird. 
In  der  Wasserversorgung  der  Städte  sind  ähnliche 
Fortschritte  zu  verzeichnen  ;  in  London  ist  der  Wasser- 
verbrauch bis  Bö  Gallonen  für  den  Kopf  und  Tag 
gestiegen.  Die  erste  (tasbeleuchtung  wurde  durch 
Murdoch  im  Jahre  1797  eingeführt,  jetzt  sind  in  Grofs- 
britannien  über  2000  Millionen  Mark  in  Gasanstalten 
angelegt;  die  erste  elektrische  Energie  wurde  aus 
Kraft  durch  Furadav  im  Jahre  1831  erzeugt,  heute 
sind  allein  in  England  etwa  2620  Millionen  Mark  in 
Elektrizitätswerken  investirt.  Auf  anderen  Gebieten, 
namentlich  der  Kanalisation ,  im  submarinen  Kabel-  { 
weaen  u.  s.  w.,  sind  die  gleichen  Fortschritte  zn  ver-  i 
zeichnen  gewesen. 

Alsdann  ging  Kedner  über  zur  Besprechung  der  neuer- 
ding« in  Angrif!  genommenen  Frage  der  Schaffung  von 

Normnlprofllen  für  Constructlonselsen. 

Der  britische  Ingenieur  habe  lange  unter  dem 
Mangel  von  Normalprotilen  gelitten ;  wenn  er  z.  B.  bei 
den  Constructionen  eines  Daches  oder  einer  Brücke 
sich  ein  bestimmtes  TJ-  oder  Winkel  -  Profil  heraus- 
gesucht habe,  so  ergebe  sieh  häufig  bei  einer  Nach- 
frage, dafs  entweder  der  Fabrieant  «las  betreffende 
Profil  nicht  mehr  walze,  oder  dafs  der  Vorrath  im 
Lager  zu  gering  sei.  In  Deutschland  und  Amerika 
sei  man  daher  längst  zur  Annahme  von  Normalprotilen 
gekommen  und  hätten  sich  dieselben  dort  bei  allen 
Betheiligten  als  sehr  segensreich  erwiesen:   der  Fa- 


brieant könne  die  Fabricationskosten  mindern ,  der 
Händler  billigst  einkaufen,  weil  er  stets  Absatz  zu 
finden  sicher  sei,  und  der  Käufer  sei  endlich  sicher, 
binnen  kürzester  Frist  zu  deu  billigsten  Preisen  die 
gewünschten  Profile  zu  erhalten.  Es  habe  sich  daher 
die  Institution  of  Civil  Engineers  mit  der  Institution 
of  Mechanical  Engineers,  der  Naval  Architects  und 
dem  Iron  and  Steel  Institute  vereinigt,  um  ein  ein- 
flufsreiches  Comite  zu  bilden,  das  die  Schaffung  von 
Normalprotilen  in  die  Hund  nehmen  soll.  Dos  genannte 
Comite  habe  im  Juni  3  Tage  gearbeitet  und  zunächst 
beschlossen,  4  l'nterabtheilungen  zu  bilden,  nämlich : 

1.  Brücken-  und  allgemeiner  Eisenbau,  unter  dem 
Vorsitz  von  Sir  Benjamin  Baker: 

2.  Untergestelle   von   rollendem  Eisenbahnmaterial, 
unter  dem  Vorsitz  von  Sir  Douglas  Fox ; 

3.  Schienen,  unter  dem  Vorsitz  von  Sir  J.  Wolfe-Barry ; 

4.  Schiffbau,  unter  dem  Vorsitz  von  Sir  Archibald 
Denny. 

Diese  4  Unterabtheilungen  seien  gegenwärtig  mit 
den  Arbeiten  beschäftigt.  Nach  des  Redners  Aus- 
führungen hat  Deutschland  jetzt  67  verschiedene  Normal- 
profile," Amerika  nur  49,  während  in  Grofsbritannien 
170  verschiedene  Profile  eingeschnitten  seien.  Ins- 
besondere sei  auch  eineNormalisirung  für  Strafsenbahn- 
sehienen  nöthig;  es  gäbe  jetzt  schon  nicht  weniger 
als  71  verschiedene  Profile,  nnd  es  sei  durchaus  Ge- 
brauch, dafs  einzelne  städtische  Ingenicure  ihre  eigenen 
Profile  zeichneten  und  deren  Ausführung  verlangten. 
Die  Amerikaner  gingen  in  der  Einschränkung  der 
Profilzahl  zu  weit;  man  müsse  eine  genügende  Varietät 
von  Querschnitten  haben  und  auch  von  Zeit  zu  Zeit 
noch  Profile  neu  zufügen. 


IX.  Internationaler  Schiffahrtscongrefs 
Düsseldorf  1902. 

Am  12.  November  ds.  ,1s.  tagte  in  der  städtischen 
Tonhalle  zu  Düsseldorf  die  Congrefsleitung  für  den 
IX.  Internationalen  Schiffahrtscongrefs  unter  dem  Vorsitz 
des  Ministerial-Directors  Excellenz  Schultz-Berlin 
und  stellte  das  Programm  für  die  nächstjährige  Sitzung 
des  Congresses  in  Düsseldorf  also  fest:  Sonntag,  den 
29.  Juni:  Abends  Empfang.  —  Montag,  den  30.  Juni: 
Vormittags  I.  Plenarsitzung.  Nachmittags  Besichtigung 
der   Düsseldorfer    Hafenanlagen.    —    Dienstag,  den 

1.  Juli:  Vormittags  1.  Sitzung  der  Abtheilungen,  Nach- 
mittags wahlweise  Ausflüge  nach  Duisburg,  Ruhrort 
und  Krefeld.  —  Mittwoch,  den  2.  Juli:  Vormittags 

2.  Sitzung  der  Abtheilungen,  Nachmittags  3.  Sitzung 
der  Abtheilungen.  —  Donnerstag,  den  3.  Juli:  Ausflug 
nach  dem  Siehengebirge  und  Köln.  —  Freitag,  den 
4.  Juli  :  Vormittags  2.  Plenarsitzung,  Schlafs  der  Ver 
handlangen.  —  Samstag,  den  5.  Juli:  Wahlweiser 
Ausflug  nach  dem  Dortmund-Ems-Kanal  bei  Herne, 
llenrichenburg (Hebewerk)  und  Dortmund,  nach  Essen 
l  Krupp).  Müngstener  Kaiser  Wilhelm-Brücke,  Elber- 
feld und  Bannen.  Sonntag,  den  6.  Juli  und  die 
folgenden  Tage:  Ausflug  nach  dem  Kaiser  Wilhelm- 
Kanal  und  den  Hansastädten  nach  besonderem  Pro- 
gramm.  Ferner  erfolgte  die  Zusammenstellung  der 
Berathungsgegenstünde  und  die  geschäftliche  Be- 
handlung derselben.  Bei  der  Wahl  der  Berathungs- 
gegenstände sind  die  Beschlüsse  früherer  Congresse 
möglichst  berücksichtigt  worden.  Jedoch  war  es  nicht 
angängig,  alle  Gegenstände  aufzunehmen,  deren  weitere 
Behandlung  auf  früheren  Congressen  für  wünschens- 
werth  erklärt  wurde.  Auch  erfordern  andere  Fragen 
inzwischen  dringendere  Beachtung.  Die  Auswahl  war 
ferner  durch  den  mehrfach  geäufserten  Wunsch  be- 
schränkt, dafs  die  Zahl  der  auf  einem  Congrefs  zur 
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Erörterung  gelangenden  Themata  vermindert  werden 
und  daß  eine  früher  zuweilen  beliebte  Trennung  der  I 
Krage  nach  Bau  und  Betrieb  möglichst  unterbleiben 
möchte.    In  der  That  ist  es  bei  früheren  Gelegenheiten  i 
für  viele  Theilnehmer  störend  gewesen,  dafs  über  Bau 
und  Betrieb  in  zwei  verschiedenen  Abtheilungen  ver-  ! 
handelt  und  es  so  unmöglich  gemacht  wurde,  beiden  j 
.Seiten  der  Schiffahrtsfrage  gleichzeitig  die  genügende 
Beachtung  zu  schenken.    Es  ist  daher  beabsichtigt, 
für  die  Verhandlungen  des  nächsten  Congresses  nur 
zwei    Abtheilungen,    eine   für   Binnenschiffahrt  und 
eine  für  Seeschiffahrt,  zu  bilden.    Zur  Verhandlung 
wurden  in  der  Abtheilung  Binnenschiffahrt  die  Fragen 
gestellt:  1.  die  Ueberwiudung  großer  Höhen,  2.  die 
Schiffahrtsabgalten,       Werthverminderung  von  Kohle 
und  Koks  bei  "der  Schiff  befördernng.    In  der  Abtheilung 


Seeschiffahrt  sollen  zunächst  erörtert  werden  :  Unter- 
suchungen über  Anlage-  und  Unterhaltungskosten 
eiserner  und  hölzerner  Schleusenthore  unter  Berück 
sichtigung  der  Dauerhaftigkeit,  der  Leichtigkeit  der 
Wiederherstellung,  Unterhaltung  und  Handhabung, 
sowie  des  Ein-  und  Aussetzens.  2.  Verkehr  mit  See 
prähmen  (Seeleichtern ).  3.  Dockanlagen.  Es  ist  ferner 
eine  Ausstellung  von  solchen  Gegenständen  an.«  den 
Gebiete  der  Schiffahrt  und  des  Wasserbaues  geplut, 
die  in  den  Congrefsberathungen  zur  Verhandlung; 
gelangen.  Es  ist  indefs  gestattet,  auch  sonstige  Plane. 
Modelle.  Bücher  auszustellen.  Die  umfangreichen 
Vorbereitungen  für  die  Congreßtagung  schreiten  rüstig 
vnran.  Von  verschiedenen  Staaten  sind  bereits  Bericht 
erstatter  ernannt.  Das  aufgestellte  Programm  fand 
allgemeinen  Beifall. 


Referate  und  kleinere  Mittheilungen. 


Zar  Lage  der  deutschen  Kohrgiefserelen. 

Häufig  ist  die  Meinung  zu  hören,  der  Eisengießerei  ■ 
betrieb  zeichne  sich  vor  anderen  Fabrikationen  der 
Eisenverarbeitung  dadurch  unvortheilhaft  aus,  dafs 
er  in  weit  geringerem  Mafse  als  diese  die  Hülfstnittel 
moderner  Mechanik  zürn  Ersatz  der  Handarbeit  durch 
.Maschinenkraft  sich  zu  Nutzen  gemacht  habe.  Es* 
mag  dies  zum  Theil  wahr,  zum  Theil  aber  auch 
auf  die  vielen  Mißerfolge  zurückzuführen  sein,  die  bei 
Einstellung  von  Masel  linen  in  den  Formereien  ein- 
getreten sind,  und  die  hauptsächlich  dadurch  ent- 
standen, dafs  an  solche  für  Specialzwecke  getroffene 
Einrichtungen  hernach  zu  grofse  Erwartungen  ge- 
knüpft worden  sind.  Es  soll  nicht  Aufgabe  der 
vorliegenden  Mittheilung  sein,  die  eingangs  ge- 
nannte Behauptung  auf  ihre  Richtigkeit  für  die  All- 
gemeinheit zu  prüfen,  sicher  ist  sie  aber  nicht  zu- 
treffend in  ihrer  Anwendung  auf  bestimmte  Sonder 
fabricationen  der  Eisengiefsereien ,  in  denen  dadurch, 
dafs  für  sie  eigene  Anlagen  gebaut  und  diese  mit  zu 
dem  jeweiligen  Zweck  erfundenen  maschinellen  Ein- 
richtungen ausgerüstet  worden  Rind,  grofsartitre  Lei- 
stungen sowohl  in  Vermehrung  der  Erzeugung  als 
auch  Erleichterung  der  Handarbeit  durch  mechanische 
Hülßmittel  erzielt  worden  sind.  Ein  hervorragendes 
Beispiel  von  einer  Sonderfabrication  dieser  Art  nieten 
unsere  Rohrgiefsereien. 

Die  Mutfenrohre  aus  Eisenguß  finden  ver- 
breitete Anwendung  zu  Wasser-  und  Gasleitungen, 
Kanalanschlüssen  und  ähnlichen  Zwecken,  sie  sind 
um  so  gesuchterer  Gegenstand  der  Massenherstellung 
geworden,  nachdem  es  schon  vor  Jahrzehnten  den 
Abnehmern  und  Fabricanten  gelungen  ist.  über 
Normalabmcsstingen  sieb  zu  einigen  und  daher  die 
Lieferung  auch  vom  Lager  erfolgen  kann.  Der  starke 
Bedarf  einerseits  und  der  Umstand  andererseits,  dafs 
es  sich  dabei,  soweit  gerade  Hohr«'  in  Frage  kommen, 
fast  nur  um  Xnriualrohre  handelt,  sind  Anlaß  gewesen, 
«laß  die  Rohrgießei eien  sich  zu  einer  hemerkens- 
werthen  Special itiit  ausgebildet  haben.  Eine  sonst 
unter  diu  günstigsten  Verhältnissen  arbeitende  Gießerei 
vermag  mit  ihren,  in  getheilten  Formkasten  in  der 
gewöhnlichen  Danimgruhe  gegossenen  Muflenndiren 
mit  den  Fabriraten  der  Special-Rohrgießereien  schon 
lange  nicht  mehr  zu  coneurriren.  Bei  der  Anlage  der 
letzteren  ist  mau  systematisch  vorgegnngt-n.  Zuerst 
hat  man  sieh  von  «ler  Dummgruhe  befreit,  indem  der 
Einguß  hochgestellt  wurde;  dadurch  wurde  der  Form 
karten  v.,m  nllen  Seiten  freigelegt  und  auch  von  unten 


I  be<|uem  zugängig  gemacht.     Die  Hebevorrichtungen 
wurden  vermehrt  und  nicht  selten  findet  man  je  he 
sondere  Krahne  zum  (ließen,  zum  Einsetzen  der  Spin 
•lein  und  der  Kerne  und  zum  Ausheben  der  Rohr-- 
I  Um  die  Arbeit  auf  einen  Punkt  zu  concentriren.  ging 
man  weiter  dazu  über,  die  Konnkästen,  die  sonst  all- 
gemein feststehend  in  geradlinigen  Schlitzen,  oder  «■> 
Drehkrähne  vorhanden  sind,  in   Kreisbogenform  an- 
geordnet sind,  revolverartig  an  dem  Rand  eines  runden 
Drehtisches  aufzuhängen  und  so  die  Formkästen  be- 
weglich zu  machen.    Gleichzeitig  sorgt  man  neuerdings 
|  mit  bestem  Erfolg  dafür,  dafs  der  Sand  mechanisch 
j  zugeführt  und  ebenso  aufgestampft  wird.    Da  ferner 
;  nebenherlaufend  auch  in  uer  Herstellung  der  Kerne, 
der  Trockenräume  für  diese  und  die  Muffen  und  der 
Trocknung  der  Formen  durch  Einführung  von  Gas- 
und  Heißwind-Heizungen  entsprechende  Verbesseren 
gen  eingetreten  sind,  so  ist  es  begreif  lieh,  daß  unsere 
modernen  Rohrgießereien  es  zu  überraschend  großer 
Erzeugungsmengen  gebracht  haben,  und  da  die  Verbesse 
rungshestrebungen  allenthalben  aufgetreten  sind  nn<) 
nicht  nur  die  alten  Rohrgießereien  umgebaut  hezw. 
erweitert  worden  sind,  sondern  auch  nicht  wenige  neue 
Werke  dieser  Art  entstanden  sind,  s<>  ist  es  weitrrhir 
auch  zu  verstehen,  daß  die  Gcsnmmt- Leistungsfähigkeit 
der  jetzt  bestehenden  Rohrgießereien   der  thatsach 
liehen  Nachfrage  weit  vorausgeeilt  ist.    Es  ist  die* 
um  so  mehr  der  Fall,   als  für  das  Absatzgebiet  im 
wesentlichen   nur  die  Deckung  des  inländischen  Re 
darß  in  Frage  kommt,  als  die  Ausfuhr  von  Gußrohren 
wegen    deren    Sperri^keit    Schwierigkeiten  begegnet, 
auch  die  ausländischen  Gießereien  zum  Theil  nnter 
günstigeren  Verhältnissen   als  die  deutschen  arbeiter. 
weil  sie  billigeres  R«»heisen  und  niedrigere  Löhne  haben. 

Nach  zuverlässiger  Erhebung  hat  der  Versand  der 
deutschen  Rohrgießereien  betragen  : 

im  J.hro  "b.upr  "»«hT  d"u°*" 

d«r  FornwtOckf  rohre 

Ton  ii  «in  Tonn«* 

1K98   212  425  195  452 

180!)  24.1  173  220  178 

IJtOO  271  f*U  229t«90 

Der  weitaus  größere  Theil  des  Versands  erfolgt 
in  Kohren  von  kleinem  und  mittlerem  Dun'hme«ser ; 
unter  dem  Gesammtversand  des  Jahres  l'.KX)  in  Uöhe 

*  Nach  Angaben  des  Kaiserl.  Statist.  Amts. 
•*  Nach  einer  besondern  Statistik. 
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von  229990  t  befanden  «ich  207876  t  unter  628  mm 
lichter  Weite.  Gegenüber  dieser  Versandsmenge,  die 
der  Erzeugungsmenge  desselben  Jahres  entspricht,  ist 
das  Leistung» vermögen  unserer  Rohrgiefsereien  für 
Röhren  bis  zu  einschl.  628  mm  1.  W.  auf  Grund  zuver- 
lässiger Ermittlungen  auf  rund  960000  t  berechnet 
worden,  das  heilst,  es  würden  unsere  Kohrgiefsereien 
bei  vollem  Betrieb  annähernd  das  fünffache  des 
heutigen  Absatzes  produciren.  Hierbei  ist  noch 
vorausgesetzt,  dafs  als  letzterer  der  Verbrauch  des 
Jahres  1900  zu  Gründe  gelegt  wird. 

Noch  ungünstiger  stellt  sich  das  Verhältnis 
/wischen  Production  und  Leistungsfähigkeit  für  die 
grofsen  Rohre  über  628  mm  Durchmesser.  Während 
für  1900  der  Versand  sich  auf  22114  t  (im  -lahre 
1898  >?ar  nur  12359  t)  stellte,  ist  das  jährliche  Leistungs- 
vermögen auf  mehr  als  300000  t  einzuschätzen,  beträgt 
also  rund  das  14  fache  des  thaUächlichen  Absatzes. 

Durch  diese  Ziffern  wird  das  bei  den  Rohr- 
giefsereien obwaltende  ungünstige  Verhältnifs  zwischen 
Leistungsfähigkeit  und  Absatzmöglichkeit  scharf  be- 
leuchtet, und  zugleich  der  Beweis  geliefert,  dafs  für 
absehbare  Zeit  an  das  Entstehen  neuer  Rohrgiefsereien 
kaum  zu  denken  ist.  Angesichts  einer  solchen  Lage 
ist  aber  auch  zu  verstehen,  dafs  von  den  betheiligten 
Kreisen  eine  Verständigung  über  Production  und 
gemeinschaftlichen  Absatz  angestrebt  worden  ist.  Da 
hierbei  nichts  weniger  als  eine  iibermäfsige,  die  Hervor- 
rufung neuen  Wettbewerbs  anlockende  Erhöhung  der 
Preise  beabsichtigt  war,  so  wäre  es  im  Interesse  der 
Vermeidung  eines  wilden  Concurrenzkampfcs  und  zur 
Herbeiführung  einer  Vertheilung  der  Production 
wünschenswert!),  wenn  die  Verhandlungen,  die  nach 
neuerlichen  Mittheilungen  als  gescheitert  anzusehen 
sind,  schließlich  doch  zu  einer  Verständigung  führen 
würden. 


Die  Elsen-  and  Stahlausfuhr  der  Vereinigten 
Staaten. 

Nach  den  vom  Treasure  Department  des  Bureau 
of  Statistics  in  Washington  veröffentlichten  Naeh- 
weisnngen  belief  sich  die  Ausfuhr  von  Eisen  und 
Stahl  einschliefslich  Maschinen  in  den  ersten  9  Monaten 
des  laufenden  Jahres  auf  insgesammt  76  846  145  / 
gegen  97  311  140  $  in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres 
nnd  76569  205  /  in  derjenigen  des  Jahres  1890,  die 
Abnahme  gegen  das  Vorjahr  beträgt  somit  etwa  21  ",o. 

Im  einzelnen  stellen  sich  die  Ausfuhrzahlen  in 
den  ersten  9  Monaten : 


besonders  genannten  Eisen-  und  Rtahlwaaren  für 
11,35  Millionen  Dollars  gegen  12,41  Millionen  Dollars 
in  der  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  ausgeführt. 

Die  Maschinen-Ausfuhr  stellte  sich  wie  folgt: 


1900 

190! 

ton« 

ton« 

Ion* 

Roheisen    .  . 

194  408 

162  411 

48  95«! 

Schrott  .  .  . 

70  617 

86  988 

10  672 

Stabeisen    .  . 

9  212 

5  894 

15  935 

Stabstahl    .  . 

24  076 

50  583 

21  619 

Walzdraht  .  . 

14  600 

5  389 

4  389 

Halbzeug   .  . 

24  623 

47  246 

27  103 

Bandeisen  .  . 

• 

2284 

1  319 

1  016 

Eisenschienen 

5  260 

5  285 

812 

Stahlschienen 

• 

185  997 

288  926 

266  723 

Eisenbleche  . 

4  812 

6  733 

5  681 

Stahlbleche  . 

• 

43  234 

26  911 

21  308 

Weifsblech.  . 

97 

83 

41t> 

Baueisen .  .  . 

43  236 

50  657 

40  932 

Draht  .... 

85  992 

59  069 

61  525 

Für  die  weiteren 

Positionen  giebt 

die  Statistik 

nur  den  Werth  der  Ausfuhr  an ;  wir  erwähnen  hier- 
von die  Ausfuhr  an  Baubesehlägcn.  Werkzeugen  und 
Sägen,  die  sich  auf  3  394  975  f  belief  gegen  3  566  725  / 
im  Vorjahre,  darunter  gingen  für  1,48  bezw.  1,56  Mil- 
lionen Dollars  allein  nach  (Irofshritannien ;  an  Röhren 
und  Rohrverbindungen  wurden  für  3,85  Millionen 
Dollars  gegen  4,82  Millionen  Dollars  und  an  nicht 


Elektrische  Maschinen  .... 
Wäscherei-Maschinen  .... 
Werkzeugmaschinen  .... 
Druckerpressen  u.  Theile  da\  im 
Pumpen  und  Pumpmasrhinen  . 

Nähmaschinen  

Maschinen  für  Schnhfabrication 

Feuerspritzen  

Lucomotiven  

Dampfmaschinen  

Dampfkessel   und  Maschinen- 

theile   .  .  

Sonstige  Maschinen  .  . 

Insgesammt  .  . 

ferner : 

Landwirthschaftl.  Maschinen 

und  (ieräthe  

Schreibmaschinen  ....    .  . 

Cash  Registers  


Die  Koheisen-ErxeuKung  der  Vereinigten  Stauten. 

Nach  den  Ermittlungen    von   „Inn  Age- 
14.  November  stellte  sich  für  die  Roheisen-Erze 
die   wöchentliche    Leistungsfähigkeit   in    den  le 
Monaten  wie  folgt:* 


1091 

3  987 

4306 

88 

376 

376 

4996 

5086 

2  107 

651 

984 

526 

2*91 

i  152 

1  461 

2  892 

3  456 

2855 

677 

826 

833 

14 

22 

14 

3  992 

3612 

3  153 

35:! 

614 

621 

1  017 

1  461 

1  099 

14  125 

17  607 

13  577 

33  187 

40  184 

30  827 

12  277 

14  397 

15  237 

2  116 

1  995 

2  103 

210 

593 

70«; 

am  1.  Juli  1901   .  .  . 

„  1.  August  1901  .  . 

,  1.  September  1901 

..  1.  October  1901  .  . 

,  1.  November  1901 


Grolttnns 

310  950 
303  847 
299  8«U 
307  982 
320  824 


Zahl  der  Hoch- 
öfen im  Betrieb. 

249 
257 
255 
246 
259 


Die  für  den  1.  November  angegebene  Wochen- 
leistungsfühigkeit  von  320  824  tons,  welche  nach  der 
thatsächlichen  Leistung  des  October  berechnet  sein 
soll,  übertrifft  alle  bisherigen  Leistungen,  selbst  die- 
jenigen des  Jahres  1900.  Im  letzteren  Jahre  wurde 
die  höchste  Wochenleistnng  am  1.  Februar  mit  298014 
tons  erzielt,  sie  fiel  von  da  ab.  bis  sie  zum  1.  November 

1900  den  Tiefstand  mit  215  304  tons  erreichte ;  dann 
aber  stieg  sie  allmählich  wieder,  bis  sie  am  1.  November 

1901  bei  der  genannten  Zahl  anlangte,  welche  einer 
Monatserzeugung  von  1  400  000  tons  oder  einer  Jahres- 
erzeugung von  nicht  weniger  als  16 SO«) 000  tons  ent- 
spricht. Für  den  Monat  November  wird  noch  eine 
weitere  Steigerung  der  Erzengnng  erwartet,  weil  im 
abgelaufenen  Monat  die  Hochöfen  in  ihrer  Leistung 
infolge  ungenügenden  Vorhandenseins  an  Koks,  her- 
vorgerufen durch  allgemeinen  Wagenmangel,  stark  be- 
einträchtigt waren. 

Während  die  Vorräthe  bei  den  Hochöfen  am 
1.  Juni  d.  Jh.  407  723  tons  und  am  1.  October  noch 
3«il  593  tons  betrugen,  gingen  dieselben  am  I.  November 
auf  273  251  tons  zurück. 

Durch  nichts  kann  besser,  als  durch  diese  staunens- 
werthen  Ziffern  die  gegenwärtige  aufserordentliche 
Beschäftigung  der  amerikanischen  Eisenwerke  illustrirt 
werden;  sie  ist  wesentlich  wohl  auf  dreierlei  «iründe 
zurückzuführen,  nämlich  auf  die  starken  Bedürfnisse, 
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welche  nach  der  Beendigung  des  Streiks  aufgetreten 
sind,  ferner  auf  den  Umstand,  dato  gegenwärtig  der 
Neubau  von  Eisenwerken,  sowohl  Hochofen,  wie  Stahl- 
und  Walzwerken,  welcher  dadurch  hervorgerufen  ist, 
dafs  die  neben  der  United  States  Steel  Corporation 
bestehenden  Werke  sich  durch  Erweiterung  ihrer 
Anlagen  von  dieser  unabhängig  machen  wollen,  in 
äufserst  starkem  Mafse  vor  sich  geht,  und  endlich  nicht 
in  letzter  Linie  dnrck  starke  Bestellungen  der  grofsen 
Eiscnbahn-Gescllschafteu  an  Eisenbahnmaterial  aller 
Art.  Man  darf  mit  Recht  den  Schlufs  ziehen,  dafs 
letztere  Bestellungen  in  directer  Beziehung  zu  der 
Morgan -Gruppe  stehen,  welche  nicht  nur  die  Eisen- 
werke, sondern  auch  die  Eisenhahnen  beherrscht. 


Di«  Erzeugung  ron  Formelsen  In  den  Vereinigten 
Staaten 

betrug  nach  den  Erhebungen  der  American  Iron  and 
Steel  Association  im  Jahre  1900  828204  t  gegen 
863982  t  im  .lahre  1899,  es  ist  somit  ein  Rückgang 
von  über  4 "ja  zu  verzeichnen.  Auf  Pennsylvanien 
entfällt  93  °/o  der  gesammten  Erzeugung.  Die  Statistik 
umfafst  die  Productiou  an  Trägern ,  Winkeleisen , 
Z- Eisen  und  sonstigem  Constrnctionsmaterial  aus 
Schweifseisen  und  Flüfseisen. 


tanadbehea  Roheisen. 

Von  Boston  wird  gemeldet,  dafs  die  Dominion 
Iron  &  Steel  Company  jetzt  drei  Hochöfen  m  Betrieb 
mit  einer  täglichen  Erzeugung  von  8-  bis  900  tons 
Roheisen  hat.  Im  Septeinber  fielen  aus  zwei  Hoch- 
öfen 16000  tons.  während  man  für  den  November 
22000  tons  erwartete.  Der  gröfsere  Theil  der  Erzeugung 
wandert  nach  England,  wo  er  bereitwilligen  Markt 
findet,  d.h.  wir  stehen  vor  einer  vollständigen  l  mkehrnng 
des  Absatzverhältnisses  zwischen  beiden  Ländern. 


Eine  neue  Art  ron  Stahlbereitaug. 

I'nter  obigem  Titel  brachte  das  „Kleine  Journal" 
folgende  Nachricht  als  „Eigenbericht":  „Die  technische 
Hochschule  in  Charlottenburg  hat  dieser  Tage  Versuche 
mit  einer  neuen  Art  von  Stahlbereitung  vollendet, 
welche  nicht  verfehlen  wird,  in  betheiligten  Kreisen 
grofses  Aufsehen  zu  erregen.  Fachleute  behaupten, 
dafs  die  neue  Erfindung  die  ganze,  Metallindustrie 
revolutioniren  dürfte.  Der  Erfinder  ist  ein  kleiner 
mecklenburgischer  Fabricant  Namens  (iiebeler,  der 
sich  schon  seit  Jahren  mit  der  neuen  Stahlbereitung 
befafst  hat.  aber  erst  vor  die  Oeffentlichkeit  treten 
wollte,  nachdem  eine  Fachautorität  wie  die  Königliche 
Hochschule  ein  Gutachten  über  6eine  Erfindung  ab- 
gegeben habe.  Dies  ist  nun  im  günstigen  Sinne  seitens 
der  Hochschule  geschehen.  Der  Proecfs  besteht-  darin, 
dafs  durch  das  Giebelersehe  Verfahren  allen  Arten 
von  Eisen  ein  Härtegrad  und  eine  Stärke  gegeben 
wird,  welche  den  Harveysehen,  Kruppschen  und  Boehler- 
schen  Stahl  um  das  Doppelte  des  Härtegrades  übertrifft, 
obgleich  gleichzeitig  die  Erzeugungskosten  um  50  "ja 
verringert  werden.  Projectile,  die  gegen  einen  sieben 
und  dreiviertel  Millimeter  starken  Stahlpanzer,  der 
nach  dem  Giebelcrsehen  System  erzenst  worden  war, 
geschleudert  wurden,  machten  blofs  einen  ein  Milli- 
meter tiefen  Eindruck,  während  Kruppsche  Stahlplatten, 
die  elf  und  dreiviertel  Millimeter  stark  wareu,  voll- 
ständig durchlöchert  wurden.  Klingen,  aus  dem 
neuen  Stahl  erzeugt,  zersplittern  andere  Stahlklingen 
als  wären  sie  aus  Holz  gemacht  Ein  Vertreter 
Giebelers  begiebt  sich  nächste  Woche  nach  Pittsburg, 
um  seine  Erfindung  dein  grofse.n  Stahltrust  von  Amerika 
zu  unterbeiten." 

Ks  ist  uns  nicht  bekannt,  dafs  die  technische 
Hochschule    in    Charlottenhurg    „der    auch    die  mit 


I  dieser  in   enger  Verbindung  stehenden  technischen 
I  Versuchsanstalten  überhaupt  Gutachten  im  Sinne  de* 
1  obigen  Artikels  abgeben,  so  dafs  es  von  vornherein 
geboten  erscheint,  die  Nachricht  mit   Vorsicht  auf- 
zunehmen.»   Was  uns  bisher  über  das  Verfahren  zo 
'  Ohren  gekommen  ist,  läfst  sich  dahin  zusammenfassen, 
dafs  dasselbe  einer  wissenschaftlichen  Grundlage  ent- 
behrt und  noch  nicht  im  grofsen  durchgeführt  wurde, 
vielmehr    seit    einer    Reihe    von  Jahren    über  das 
|  Stadium   des  Versuchs   nicht   hinaus  gekommen  ist 
i  und   auch    noch   nicht   erwiesen   ist,    dafs  dadurch 
eine  billigere  Stahlerzeugung  erzielt  werden  könne, 
zumal  die"  bisher  erzeugten  Probeschmelzen  an  Gleicn- 
mäfsigkeit  sehr  viel  zu  wünschen  übrig  Ii  eisen.  Die 
Angaben  über  die  Härte  des  Materials  und  die  Ver- 
gleiche mit  anderen  Stählen  sind  daher  als  einer  festen 
Grundlage  entbehrend  zu  bezeichnen 


Elektrische  Schnellbahnen. 

Die  Studiongesellschaft  für  elektrische  Schnell- 
bahnen veröffentlicht  angesichts  des  grofsen  Interesse*, 
das  dem  Unternehmen  der  Studiengesellschaft  allseitig 
entgegengebracht  wird,  einige  kurze  Notizen  über  den 
Gang  und  die  bisherigen  Ergebnisse  der  Versuche  und 
ergänzt  in  dankenswerther  Weise  hierdurch  die  viel- 
fach in  öffentlichen  Blättern  gebrachten  Mittheilungen. 
Anfangs  September  wurde  mit  den  Versuchen  auf  der 
Königlichen  Militär-Eisenbahn  begonnen.  Diese  Ver- 
suche mit  den  beiden  Schnellbahnwagen  fanden  zu- 
nächst unter  Vorspann  einer  Locomotive  statt,  um  die 
Wagen  einzufahren  und  in  ihren  einzelnen  Theileu 
reguliren  zu  können.  Nach  Beendigung  der  Vorversurhe 
wurde  mit  den  elektrischen  Fahrten  begonnen.  An- 
fangend mit  einer  Geschwindigkeit  von  60  km  in  der 
Stunde,  wurde  diese  nach  und  nach  aaf  10t»,  120,  140  km 
gesteigert  und  erreichte  den  Höchstwerth  mit  DK»  km 
in  der  Stunde  bei  einer  Spannung  des  elektrischen 
Stromes  in  der  Speiseleitung  von  mehr  als  10  0ÜO  V.dt. 
Auf  europäischen  Eisenbahnen  ist  mit  mehr  als  130  km 
Geschwindigkeit  bisher  nicht  gefahren  worden,  und 
die  gröfste  auf  amerikanischen  Bahnen  erreichte  Ge- 
schwindigkeit soll  angeblich  140  km  in  der  Stunde 
betragen  haben.  Die  Versuche  sind  sämmtlich  günstig 
verlaufen  und  haben  zu  wichtigen  Beobachtungen  über 
die  Schnelligkeit  des  Anfahrens  und  des  Bremsens 
bei  gröfstcr  Geschwindigkeit,  über  die  Sichtbarkeit 
der  Signale,  über  den  Kraftverbrauch,  den  Luftwider- 
stand u.  s.  w.  Gelegenheit  gegeben.  Die  elektrischen 
Leitungen,  die  Einrichtungen  zur  Stromabnahme,  die 
elektrischen  Apparate,  sowie  die  Wagen  selbst  haben 
sich  vorzüglich  bewährt,  so  dafs  in  dieser  Beziehung 
die  Anwendung  von  noch  gröfseren  Geschwindigkeiten 
unbedenklich  erscheint.  Dagegen  wird  der  übrigen* 
gute  und  normale  Oberbau  der  Militär- Eisenbahn  nach 
den  gemachten  Beobachtungen  für  eine  stärkere  In- 
anspruchnahme nicht  für  genügend  widerstandsfähig 
erachtet.  Bevor  die  Versuche  weitergeführt  werfen 
können,  ist  deshalb  im  Interesse  der  Sicherheit  eine 
Verstärkung  des  Geleises  und  Verbesserung  der  Bettung 
auf  der  Versuchsstrccke  erforderlich.  Ueber  den  Um 
fang  und  die  Ausführung  dieser  Arbeiten  werden  zer 
Zeit  Erhebungen  angestellt. 

Man  darf  den  weiteren  Versnchsergebnissen  mit 
gröfster  Spannung  entgegensehen,  da  sie  auf  ihrem 
|  Gebiete  bahnbrechend  sein  und  fest  eingewurzelte  An 
schauungen   über  Rahnbetrieb  anscheinend  über  Bord 
werfen  werden. 


*  Nach  Schlufs  der  Redaction  geht  uns  noch  eine 
zweite  Notiz  des  .Kleinen  Journals"  zu,  in  welcher 
berichtigend  constatirt  wird,  dafs  weder  die  Versuchs- 
anstalten noch  die  Hochschule  ein  amtliches  Gutachten 
über  die  Brauchbarkeit  der  Erfindung  erstattet  hatten. 
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Z/ie  heterogenen  Gleichgewichte  vom  Standpunkte 
der  IViasenlehre.  Von  Dr.  H.  \V.  Backhuis 
Roozeboom,  Professor  an  der  Universität 
Amsterdam.  Erstes  Heft:  Die  Phasenlehro- 
Systeme  ans  einer  Componente. 
221  Seiten,  54  Abbildungen.  Braunschweig 
1901.  Verlag  von  Friedr.  Vieweg  &  Sohn. 
Preis  5  -M  50  cj. 

Die  Verwendung  der  physikalischen  Chemie,  tind 
namentlich  der  Lehre  vom  Gleichgewichte  zur  Auf- 
klärung metallurgischer  Probleme,  die  allerdings  erst 
in  der  jüngsten  Zeit  erfolgte,  verspricht  eine  so  wesent- 
liche Förderung  unserer  Erkenntnifs,  dafs  sie  in  nicht 
ferner  Zeit  eine  ziemlich  allgemeine  sein  dürfte. 
Namentlich  seit  der  wichtigen  Arbeit  Koozebooms 
Sber  „Eisen  und  Stahl  vom  Standpunkte  der  Phasen- 
lehre"  ist  das  Interesse  für  diese  Art  der  Betrachtung 
ein  ziemlich  reges  geworden  und  es  wird  daher  gewiß 
manchem  strebsamen  Hüttenmanne  wünschenswert!» 
erscheinen,  näher  in  die  theoretischen  Grundlagen  ein- 
zudringen. Diesem  Wunsche  kommt  nun  das  vor- 
liegende, von  einem  der  berufensten  Forscher  auf 
diesem  Gebiete  verfafste  Werk  in  recht  passender 
Weise  entgegen.  Die  thermodynamischen  Ableitungen 
tind  auf  das  Allernothwendigste  beschränkt,  so  dafs 
das  Buch  auch  bei  goringen  mathematischen  Vor- 
kenntnissen verständlich  ist.  Gleichwohl  ist  es  für 
Jene,  welche  über  die  neueren  Fortschritte  auf  physi- 
kalisch-chemischem Gebiete  nicht  orientirt  sind,  keine 
ganz  leichte  Leetüre,  und  mufs  von  Solchen  nicht  blofs 
gelesen,  sondern  tatsächlich  studirt  werden.  Dies  ist 
aber  auch  gar  nicht  anders  möglich,  da  es  sich  für 
solche  Leser  um  neue  Anschauungen  handelt,  in  die 
sie  sich  erst  einleben  müssen.  Dies  wird  aber  in  dem 
vorliegenden  Werke  durch  die  streng  systematische 
Behandlung  wesentlich  erleichtert. 

Das  vorliegende  erste  Heft  behandelt  zunächst  in 
einer  45  Seiten  langen  Einleitung  die  Phascnlchre, 
welche  mit  Recht  der  ganzen  Darstellung  zu  Grunde 
gelegt  ist.  Nach  Charakterisirung  des  homogenen  und 
heterogenen  Gleichgewichts  wird  die  Unabhängigkeit 
de*  Gleichgewichtes  von  der  Menge  der  Phasen  und 
die  Notwendigkeit  eines  allseitigen  Gleichgewichtes 
zwischen  verschiedenen  Phasen  sowie  der  Begriff  der 
Componenttn  erörtert,  worauf  die  G leidige wiehts- 
bedingnngen  in  sehr  einfacher  Weise  abgeleitet  werden. 
Hier  wäre  es  wohl  manchen  Leseru  erwünscht  gewesen, 
«ine  Erläuterung  der  physikalischen  Begriffe  der  Aus- 
drücke S  (Entropie),  * '(freie  Energie),  X,  Z  und  W 
zu  erhalten,  eine  Aufgabe,  die  freilich  in  gemein- 
verständlicher nnd  doch  kurzer  Weise  ziemlich  schwer 
ra  lösen  ist.  Hieran  reiht  sich  die  Phasenregel,  eine 
Besprechung  der  non-,  mono-,  di-  und  plurivarianten 
Systeme,  der  Einschränkungen  der  Phasenregel  bei 
letzteren,  der  allgemeinen  Gesetze  über  die  Zustands- 
anderungen in  Complexen  beliebiger  Phasenzahl  und 
die  Einteilung  der  heterogenen  Gleichgewichte. 

Das  nun  folgende  I.  Buch  behandelt  das  Gleich- 
gewicht in  Systemen,  die  nur  aus  einer  Componente 
bestehen.  Hier  werden  der  Reihe  nach  sehr  eingehend 
besprochen:  das  Gleichgewicht  zwischen  einer  flüssigen 
und  einer  gasförmigen,  zwischen  einer  festen  und  einer 
gasförmigen,  und  zwischen  einer  festen  und  einer 
flüssigen  Phase,  der  Tripelpunkt:  fest,  flüssig,  gas- 
förmig, das  Gleichgewicht  zwischen  zwei  festen  Phasen, 
der  Tripelpunkt:  fest,  fest,  gasförmig,  die  fließenden 


I  Krystalle  u.  s.  w.    Den  Schlafs  des  Heftes  bilden 
I  Bemerkungen  über  die  Anzahl  der  Tripelpunkt«,  die 
Drnckänderungen  bei  Bildung  einer  stabileren  Phase 
und  über  die  Gleichgewichte  bei  ungleichförmigem 
Drucke. 

Wir  sehen   der  Fortsetzung   des  interessanten 
Werkes  mit  grofsem  Interesse  entgegen.  Jüptner. 


Dr.  Frauz  Ziegler,  Wesen  und  Werth  klein- 
industrieller  Arbeit,  gekennzeichnet  in  einer  Dar- 
stellung der  bergischen  Kleineisenindustrie.  Berlin 
1901,  Bruer  &  Co. 

Der  um  die  deutsche  Industrie  und  den  deutschen 
Ausfuhrhandel  hochverdiente  Geheimrath  Carl  Frie- 
drichs in  Remscheid  übersendet  uns  das  vorstehende 
Buch  mit  einem  Begleitschreiben,  in  welchem  er  darauf 
hinweist,  dafs  das  Studium  der  volkswirtschaftlichen 
Grundfragen  über  Wesen  und  Bedeutung,  Lebensfähig- 
keit und  Zukunft  der  einzelnen  Unternehmungsformen 
der  vielgestaltigen  bergischen  Kleineisenindustrie  ihm 
im  Interesse  der  Literatur  und  der  Ergänzung  gesetz- 
geberischer Unterlagen  von  jeher  der  Förderung  und 
Unterstützung  werth  erschienen  sei.  Wenn  er  dabei 
zugleich  die  Hoffnung  ausspricht,  dafs  die  wissenschaft- 
liche Erfassung  des  bewältigten  Stoffes,  der  in  seiner 
geradezu  mosaikähnlichen  Mannigfaltigkeit  und  Eigen- 
art der  Forschung  fast  unüberwindliche  Schwierig- 
keiten entgegensetzte,  durch  die  vorliegende  umfassend 
dargelegte  Untersuchung  klar  und  erschöpfend  gelungen 
sei,  so  können  wir  ihm  nach  eingehendem  Studium 
des  vortrefflichen  Werkes  bestätigen,  dafs  diese  Hoff- 
nung durchaus  erfüllt  ist.  Das  Zieglersche  Werk  ist 
eine  klardurchdachte,  mit  umfassendem  Beweismaterial 
ausgestattete,  lebendig  geschriebene  Arbeit,  die  das 
Muster  einer  Monographie  auf  technisch-wirthschaft- 
lichein  Gebiet  genannt  zu  werden  verdient.  Wir  werden 
auf  einzelne  Abschnitte  des  Werkes  im  Maupttheil 
unserer  Zeitschrift  zurückkommen  und  geben  ihm  für 
heute  ein  herzliches  Geleitwort  mit  auf  seinen  Weg 
in  die  Studirstube  des  Gelehrten  und  in  die  Statten 
praktischer  Arbeit.  DU  Redaction. 


Travail  mecanique  dam  le  houiüihes.  Auch  das 
Comite  Central  des  Honillieres  de  France  be- 
schäftigt sich  in  seinem  Circular  Nr.  212.1 
in  einem  ausführlichen  Berieht  mit  amerika- 
nischen Kohlen-Schrämmaschinen,  ein  Thema, 
das  die  Aufmerksamkeit  der  englischen  Fach- 
presse wie  diejenige  des  bergbaulichen  Vereins 
bekanntermafsen  auf  sich  gezogen  hat. 

Fehlands  Ingenieur- Kalender  190J.  Für  Maschincn- 
unu  Hütten  -  Ingenieure  herausgegeben  von 
Th.  Beckert  und  A.  Pohlhansen.  Viernnd- 
zwanzigster  Jahrgang.  Zwei  Theile.  Berlin, 
Julius  Springer.    Preis  3  r 

Kraft.  Kalender  für  Fabrikbetrieb.  Bearbeitet 
und  herausgegeben  von  Richard  Mittag, 
Ingenieur  und  Chefredacteur  der  Zeitschrift 
„Kraft",  früher  „Dampf".  Fünfzehnter  Jahr- 
gang 1902.  Berlin,  Robert  Tessmer.  Preis  4  S. 
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Kalender  für  Betriebsleitung  und  praktischeti  Ma- 
schinenbau 1902.  X.  Jahrgang.  Herausgegeben 
von  H.  Güldner,  Oberingenieur.  In  zwei 
Theilen.    DreBden,  Gerhard  Kühtmann. 

Kalender  für  Eisenbahntechniker.    Hegrundet  von 
Edm.  Heusinger   von   Waldegg,  neu- 
bearbeitet  von  A.  W.  Meyer,  Königl.  Eisen- 
bahnbau-    und    Hetrieböinspector.  Neunund- 
zwanzigster   Jahrgang    1902.  Wiesbaden, 
J.  F.  Herginann.    Preis  4  <M. 
Kalender  für  Kohleninteressenten,  zugleich  Taschen- 
buch für  Kalk-  und  Cementwerke.  Zweiter 
Jahrgang  1902.    Dresden,  Gerhard  Kühtmann. 
Deutscher  Schlosser-  und  Schmiedekniender  1902. 
Begründet  von  Ulrich  R.  Maerz.  Kedaction: 
Professor   Alfred   Schubert.  Einund- 
zwanzigster   Jahrgang.     Dresden,  Gerhard 
Kühtmann.    Preis  geb.  2        in  Hrieftaschen- 
lederband  4  -  * '. 
Glück  auf!  1902.    lllustrirter  Kalender  für  alle 
Angehörigen   und   Freunde   des    Herg-  und 
Hüttenwesens.     Herausgegeben  von  Franz 
Kieslinger  in  Wien  bei  J.  Stcinbreners 
Verlag  in  Winterberg.    Preis  60  cj. 
Der  Kalender  ist  einer  der  guten  alten  Art.  Er 
bringt  ins  Fach  greifende  Erzählungen,  gemeinnützige 
Aufsätze,  Gedichte,  Sprüche,  Sagen,  die  numoristisene 
Rubrik  „Nach  der  Schicht-,  die  Jahres -Rundschau, 
Statistisches,  die  für  das  Berg-  und  Hüttenwesen  wich- 
tigsten Gesetze  u.  s.  w.  und  verdient  die  rege  Auf- 
merksamkeit sowohl  der  Arbeitgeber  wie  Arbeiter. 

Elektrisch  betriebene  Aufzüge,  ihr  Wesen,  Anlage 
und   Hetrieb,    mit  einem   Anhang:  Polizei- 


vorschriften mit  Gebührenordnung  von  Civfl- 
ingenieur  P.  Schwehm,  Hannover  1901, 
Verlag  von  Gebrüder  Jänecke.    Frei»  2,20  ,U. 

ElektriscJie  Grubenlocomotiven.  In  einem  hübsch 
ausgestatteten  Katalog,  der  nach  mancher  Hin- 
sicht vorbildlich  ist,  beschreibt  die  W  e  s  t  i  n  g  - 
houseElektricitäts-A  et  ienge  Seilschaft, 
Abtheilung  Herlin,  Jagerstrafse  19,  die  von 
ihr  gebauten  elektrischen  Grubenlocomotiven 
nebst  einzelnen  Theilen  derselben,  sowie  die 
Anwendbarkeit  und  den  Wirkungsgrad  der 
Maschinen. 

Gebr.  Pfeiffer,  Kaiserslautern.  Der  über  Dampf- 
maschinen handelnde  Katalog  der  Finna  enthlit 
eine  Beschreibung  der  Dampfmaschinen  mit 
Präcisions-Schiebersteuerung,  mit  Ventilsteue- 
rung (Patent  Radovanovic)  und  der  stehenden 
Dampfmaschinen  mit  Kolbenschiebereteuerung. 

Annuaire  de  la  Ugislation  du  Travail  pnblie  par 
POffice  du  Travail  de  Belgique,  4.  annee  1900. 

Fortschritte  auf  dem  Gebiete  der  Transportvor- 
richtungen unserer  Eisenhütlenanlugen.  Von 
Bernhard  Osann.  Sonder-Abdruck  aus  den 
Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleifses.  Berlin.  Verlag  von 
Leonhard  Simion. 

Utilisatinn  directe  des  Gaz  des  Haut»  Fourneaux 
dans  les  Moteurs  ä  Explosion  par  A  u  g.  D  u  t  re  o  x. 
Sonderabdruck  aus  „Genie  Civil".  Paris,  1901. 

Zeüungs- Katalog  und  Insertions-Tarif  der  Annoncen- 
Expedition  von  M.  Dukes  Nach  f.,  Wien  I, 
Wollzeile        1901.  Selbstverlag. 
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Allgemeine  Elektricltäts-Oesellschaft. 

Dein  umfangreichen  Bericht  für  1900,1901  ent- 
nehmen wir  die  folgenden  Einzelheiten: 

„Fast  zwei  Jahrzehnte  lang  hat  die  elektrotech- 
nische Industrie  immer  neue  lohnende  Aufgaben  ge- 
funden und  sich  einer  stetigen  Entwicklung  erfreut; 
die  bekannten  Vorgänge  in  unserem  Wirtschaftsleben 
mufsten  eine  vorläufige  l'nterbrechung  dieser  Bewegung 
mit  Notwendigkeit  herbeiführen.  Auf  die  Anzeichen 
drohenderl'cherproduction  undungesunderUebertreibung 
bei  der  Ausdehnung  bestehender  und  Finanzirung  neuer 
Unternehmungen  haben  wir  in  den  letzten  Jahren  oft- 
mals hingewiesen.  Wie  schmerzlieh  auch  der  scharfe 
Rückgang  der  Conjunctur  empfunden  wird,  und  wie 
berechtigt  die  Klagen  über  Schäden  und  Einhufgen 
sind:  der  auf  Vervollkommnung  der  Arbeitsmethoden 
bedachte  Fabricant  und  Techniker  wird  zugeben,  dafs 
nur  normal  beschäftigte  Werkstätten  Zeit  und  Mufte 
zu  Verbesserungen  und  Verbilliguugen  linden,  während 
die  zwei-  und  dreifachen  Schichten,  wie  sie  jahrelang 
zur  Notwendigkeit  geworden  waren,  Ausgestaltungen 
und  Neuerungen  der  Fiibricationsniethoden  erschwerten. 
Wir  konnten  annähernd  den  gleichen  l'msntx  wie  itu 


Vorjahre  abrechnen  und  waren  in  den  meisten  Ab- 
theilungen unseres  Geschäftsbetriebes  und  der  Fabri- 
catiou  befriedigend  beschäftigt;  neuen  Unternehmungen 
gegenüber  legen  wir  uns  aber  grofse  ßeschränknnf 
auf.  Die  Zahl  unserer  Angestellten  und  Arbeiter  ver- 
ringerte sich  nach  der  Zählung  am  1.  October  a.  er. 
auf  14  644  gegen  17  861  zur  gleichen  Zeit  des  Vorjahre*. 

In  unserer  Maschinen-  und  Apparatefabrik,  welche 
71 18  Angestellte  und  Arbeiter  am  Schlüsse  des  Ge- 
schäftsjahres beschäftigt«,  w  urden  insgesammt  21 860  Dy- 
namomaschinen mit  197827  K.-W.  =  268100  P.S. 
Leistung  gegen  16418  Dvnamomaschinen  mit  153241 
K.-W.  2U8  200  P.S.  Leistung  im  Vorjahre  her 
gestellt;  dabei  hat  der  Bau  sehr  grofser  Maschinell 
an  Bedeutung  erheblich  gewonnen,  aber  die  Durch- 
schnittsleistung ist  trotz  der  Zunahme  in  der  Zahl 
kleinerer  Maschinen  nahezu  dieselbe  geblieben.  Unsere 
Versuche,  den  directen  Dampfbetrieb  in  Förderanlagen 
durch  Drehstrom-Motoren  zu  ersetzen,  versprechen  w 
namhafte  Krgebnisse  auch  in  ökonomischer  Hinsiebt, 
dafs  der  Bergbau  sich  dieser  Neuerung  kaum  wird 
entziehen  können.  Die  Versuche  auf  der  Militärbahn 
Berlin — Zossen,  (teschwindigkeiten,  w  ie  sie  auf  Eisen- 
bahnen  nicht   gekannt  sind,   mittels   Elektricität  zu 
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erreichen,  haben  soeben  begonnen.  Das  Kabelwerk 
beschäftigte  mehr  als  2700  männliche  und  weibliche 
Arbeiter  und  verarbeitete  7720  t  Kupfer  gegen  8060  t 
im  Vorjahre.  Es  wurde  weiterhin  das  Bestreben  ver- 
folgt, Absatzgebiete  auch  aufserhalb  der  elektrotech- 
nischen Industrie  zu  erschliessen,  und  aus  diesem 
Grunde  der  Entwicklung  unseres  Metallwerkes  be- 
sondere Aufmerksamkeit  zugewandt.  In  seiner  Ab- 
theilung für  Feinmechanik  hat  das  Kabelwerk  neben 
der  Fabrication  von  Röntgen-Apparnten  und  der^n 
Zubehör  unser  System  der  Funkentelegraphie  weiter 
ausgebildet.  Die  regelmäfsige  Fabrication  von  Nernst- 
lampcn  wurde  in  beträchtlichem  Umfange  aufgenommen 
und  begegnete  reger  Nachfrage,  obwohl  wir  einstweilen 
nur  wenige  Typen  an  den  Markt  bringen.  Die  Ar- 
beiterzahl in  unserer  (ilüblampenfabrik  vermehrt«  sich 
entsprechend  um  25t)  Köpfe  und  erreicht  jetzt  die 
Zahl  von  1400.  Das  Installation«  und  Verkaufs- 
geschäft hat  gegen  das  Vorjahr  eine  Steigerung  von 
ca.  15  %  erfahren.  Unter  etwa  4500  von  uns  aus- 
geführten Anlagen  befanden  sich  Aufträge  von  fast 
allen  Behörden  und  Industrien.  Fertiggestellt  wurde 
eine  erhebliche  Anzahl  grofser  Erweiterungsbauten 
der  Strafsenhahnen.  Im  Anschlufs  an  die  uns  con- 
cessionirte,  für  Rechnung  eines  Syndicates  betriebene 
elektrische  Stadtbahn  Halle  erwarben  wir  die  auf 
99  Jahre  ertheilte  Genehmigung  für  eine  14,5  km  lange 
elektrische  Strafsenbahn  Halle-Merseburg.  Einschliefs- 
lich  der  Erweiterungsbauten  der  Berliner  Elektricitäts- 
werke  wurden  im  verflossenen  Geschäftsjahre  39  Cen- 
tralen und  Erweiterungen  bereits  bestehender  Werke 
mit  einer  Gesanimtleistung  von  etwa  68000  P.  S.  fertig- 
gestellt und  dem  Betriebe  übergeben,  während  4(1  Werke 
mit  einer  Gesanimtleistung  von  etwa  80000  P.S.  sich 
noch  im  Bau  befinden  bezw.  demnächst  in  Angriff  gc- 
nominell  werden. 

Als  Geschäftsgcwiiiu  weisen  wir  10  720  598,99.« 
aus,  hierzu  Vortrag  per  1899  1900  285  558.«,  und 
nach  Abzug  von  Handtungsunkostcn,  Steuern  und  Ab- 
schreibungen stehen  9733668,7:1  ,.k  zur  Verfügung, 
deren  Vertheilung  wir,  wie  folgt,  vorschlagen:  12°" 
Dividende  a./M.  00000000  ,«  =  7 200000  ■  Rück 
stellungsconto  1472878,03.*',  Gratifikationen  an  Bc 
amteund  Wohlfahrtseinrichtungen  300000, Pensions- 
und Unterstützungsfonds  300000  .«,  Tantieme  des 
Aufsichtsraths  240000  .Jf ,  Vortrag  pro  1901, 1902 
226  290,70 

Vielfach  haben  Unternehmungen,  welche  in  der 
Hochrluth  der  Conjunctur  ohne  innere  Noth wendigkeit 
enstanden  und  mit  ungenügender  Sachkenntnis  ge- 
leitet waren,  das  Vertrauen  in  die  Ergiebigkeit  unserer 
Industrie  erschüttert.  Es  wird  die  Aufgabe  der  auf 
solider  Grundlage  errichteten  und  mit  Umsicht  und 
Verständnifs  geleiteten  Werke  sein,  dieses  Vertrauen 
wiederherzustellen.  Aber  hierdurch  allein  wird  die 
Schwierigkeit  der  Lage,  die  theilweise  auf  notorischer 
Ueberproduction  der  Fabriken  beruht,  nicht  beseitigt. 
Die  mifslichcn  Verhältnisse  werden  schwinden,  und 
die  deutsche  Elektrotechnik  wird  ihre  Macht  und  Bc 
deutung,  welche  sie  im  Wettbewerbe  der  Nationen  in 
("hicago  und  Paris  gezeigt  hat,  erfolgreich  auf  dem  Welt- 
markt bethitigen,  wenn  neue  Handelsverträge  wie  wir 
hoffen,  unseren  Waaren  die  Märkte  befreundeter  Nationen 
offen  halten,  und  wenn  die  kräftigeren  Unternehmungen 
durch  zweckmäfsige  Organisation  und  rationelle  Ar- 
beitstheilung  die  Verstirb«-,  Fabrications-  und  Ver- 
kaufsspesen'  auf  das  geringste  Mafs  herabmindern.  Im 
eigenen  Interesse,  wie  in  dem  der  elektrotechnischen 
Industrie  ist  deshalb  unser  Bestreben  darauf  gerichtet, 
in  dem  angedeuteten  Sinne  zu  wirken,  und  wir  halten 
uns  die  Initiative  hierfür  zu  ergreifen  für  berechtigt, 
weil  die  innere  und  äufsere  Lage  unserer  Gesellschaft 
die  Vermuthung  ausschliefsen  sollte,  dal's  sie  auf  das 
Zustandekommen  derartiger  Projeete  angewiesen  ist. 


Mühlenbauanstalt  and  Maschinenfabrik,  vormals 
Gebrüder  Seck,  Dresden. 

Dem  neuesten  Geschäftsbericht  entnehmen  wir: 
„Das  abgelaufene  15.  Geschäftsjahr  fiel  in  eine 
Periode  allgemeinen  wirtschaftlichen  Rückganges. 
Erfreulicherweise  sind  wir  aber  hiervon  verhältnifs- 
tnäfsig  nur  wenig  berührt  worden,  wenn  wir  auch  nicht 
von  Verlusten  bei  unseren  Materialbeständen  verschont 
geblieben  sind,  da  wir,  wie  alle  Fabriken  der  Eisen- 
branche, auch  im  vorigen  Jahre,  um  nicht  in  Material 
noth  zu  gerathen,  gezwungen  waren,  gröfsere  Abschlüsse 
zu  machen.  Auch  im  verflossenen  Jahre  haben  wir 
wiederum,  trotz  der  niedrigeren  Verkaufspreise,  eine 
Steigerung  unseres  Umsatzes  von  3  458  900  .«  auf 
3546  890  Jf  erzielen  können,  während  der  Reingewinn 
von  298  107,25  Jf  auf  303  189,19  gestiegen  ist. 
Diese  Steigerung  verdanken  wir  hauptsächlich  dem 
Umstände,  dafs  wir  den  Ausfall,  den  das  deutsche 
Geschäft  brachte,  durch  erhöhten  Export  wieder  aus- 
gleichen konnten.  Wir  haben  daher  auch  an  der 
Erhaltung  bezw.  Erneuerung  unserer  Handelsverträge 
ein  lebhaftes  Interesse,  ja,  wir  würden  gern  auf  jeden 

'  deutschen  Schutzzoll  für  unsere  Erzeugnisse  verzichten. 

1  wenn  dadurch  irgendwelche  Zugeständnisse  seitens  des 
Auslandes  erreicht  werden  könnten,  die  unserem  Export 

i  eine  Erleichterung  verschafften." 

Die  Abschreibungen  belaufen  sich  auf  109  038,03  ,H. 
der  Reingewinn  auf  303  189,10  Ji.  Vertheilt  soll  diese 
Summe  wie  folgt  werden:  4°/«  Dividende  -  70000 
5°/o  dem  Aufsichtsrathe  von  193 189,19  Jf  =  9659,45 Jf, 
15%  dem  Vorstande  nnd  Beamten  von  2<i3 189,19  Jf 
=  89478,38  M,  Special- Heservefonds-Conto  25000  Jf, 
Dcleredr  -  Conto  15000,*',  Arbeiter  -  Unterstützungs- 
fonds- Conto  20000.*',  Beamten  -  Unterstützungsfonas- 
Conto  20000  Ji,  4  %  Superdividende  *  70000  Jf, 
der  Rest  auf  neue  Rechnung. 

Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  Bich.  Hartmann, 
Actlcngesellschaft,  Chemnitz. 

In  dem  Betriebsjahre  1900  1901  belief  sieh  der 
Unisatz  der  Gesellschaft  auf  16  799 100,69  . «  gegen 
16707078,07  JY  im  Vorjahre  und  hat  sich  somit  um 
92022.62  .M  =  0.55  %  erhöht.  Dafs  dieses  Ergebnis 
hinter  den  Erwartungen  zurückbleibt,  hierfür  werden  im 
Geschäftsbericht  die  Gründe  in  dem  allgemeinen  wirt- 
schaftlichen Niedergänge  erblickt,  der  sich  mit  zu- 
nehmender Intensität  seit  den  letzten  Monaten  des 
vergangenen  Jahres  geltend  machte  und  zu  einem  sehr 
empfindlichen  Preisrückgang  der  Fcrtigfabricate  der 
Maschinenindustrie  führte,  sodann  aber  auch  in  der 
abnormen  Entwicklung  der  Rohmaterialien-  und  Halb- 
fabricatpreise. 

Der  Rohgewinn  beläuft  sich  auf  1  475647,25  Ji. 
Hiervon  ab  die  Abschreibungen  in  der  Höhe  von 
597  559.38  .«,  verbleiben  an  Reingew  inn  878087,87  .«, 
dessen  Vertheilung  wie  folgt  vorgeschlagen  wird: 
Ucbcrw  eisungan  den  Heamtendispositionsfonds  20000..*', 
Ueberweisunir  an  die  Arbeiter  •  I'ntcrstützungskasse 
10000.*'.  4%  Dividende  auf  12  000000  Ji  Actien- 
kapital  =  480000.*'.  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
115  456,27  Jf,  5  °/0  Tantieme  an  den  Anfsiehtsrath 
=  12631,60.*',  2  %  Superdividende  auf  12000000,* 
Actienkapital  --=  240000  .Jf. 


Oldenburgische  Eisenhütten-Gesellschaft 
zn  Angostfehn  in  Oldenburg. 

Das  abgelaufene  Geschäftsjahr  hat  für  das  Werk 
einen  sehr  ungünstigen  Verlauf  genommen.  Ein  ge- 
winnbringender Walzwerksbetrieb  war  ausgeschlossen, 
es  würde  sogar  mit  grofsem  Verluste  gearbeitet  worden 
sein,  wenn  mit  den  theuren  Rohmaterialien  der  volle 
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Betrieb  aufrecht  erhalten  worden  wäre.  E*  blieb  nicht« 
Anderes  übrig  als  das  kleinere  Uebel  —  die  äufserste 
Einschränkung  des  Betriebes  --  zu  wählen,  und  es 
liefs  sich  auf  diese  Weise  auch  durchführen,  die  Roh- 
materialien nur  für  den  jeweiligen  Bedarf  einzukaufen, 
so  dafs  das  Werk  im  neuen  Geschäftsjahre  nicht  mit 
Abschlüssen  zu  hohen  Preisen  belastet  ist  Auch  die 
Giefserei  war  nicht  voll  beschäftigt  und  die  Production 
mufste  ebenfalls  eingeschränkt  werden,  ohne  dafs  da- 
durch eine  Abnahme  der  Lagerbestände  erreicht  wurde; 
neuerdings  ist  aber  in  diesem  Betriebszweige  das  Ge- 


schäft  lebhafter  geworden,  doch  sind  die  Preise, 
erzielt  werden,  nicht  der  Nachfrage  entsprechend. 
Hufeisenfabrik  hat  ebenfalls  nicht  voll  arbeiten  können, 
aber  die  Beschäftigung  hat  anch  neuerdings  zugenommen 
und  der  Kundenkreis  dehnt  sich  aus. 

Der  Gesamrat-Ueberschufs  der  Betriebe,  abgesehen 
vom  Gewinnvortrag  und  der  Einnahme  für  Miethr,  be- 
trug 72804,84  ,M    und    es  verbleiben 
der  General  kosten  6300,92         Nach  eil 
bung  von  5628  ,M  auf  Modellecontu  sind  672,92  J 
neue  Rechnung  vorzutragen. 


;h  Abia* 
Atischrei 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Zur  rechtzeitigen  Zustellung  der  VereinBzeitschrift 
„Stahl  und  Eisen"  ist  es  unbedingt  erforderlich,  dafs 
die  verehrlichen  Mitglieder  von  jeder  Adressenänderung 
stets  sofort  der  Geschäftsführung  Mittheilung  machen, 
da  nur  in  einem  solchen  Falle  für  ordnungsmäfsige 
Zustellung  Sorge  getragen  werden  kann. 

DU  Geschäftsführung. 


Aenderangen  im  Mltglleder-Verzelchnir*. 

Urunhold,  iieinr.,  Oberingenieur  der  Veitscher  Mag- 
nesitwerke. Act.-Ges.,  Veitsch.  Steiermark. 

Urum/ou;  Hann,  Ingenieur  der  Union,  Dortmund. 

Hungardt,  Hugo,  Director,  Hattingen  a.  d.  Ruhr,  Bahn- 
Ii  ofstr.  423. 

t'hwhul,  Civilingenienr,  Walzwerkschef  a.  T>.,  Gleiwitz, 
Keithstr.  IG. 

von  Drachenfeh,  Theodor,  Freiherr,  Ingenieur,  Kupfer- 
hütte des  Herrn  Dr.  Lieven.  Batum,  Kaukasus.  Rufsl. 
Erhard!,  Dr.  E.,  Köln  a.  Rh..  Fricsenplatz  14. 


Kehren,  <;.,  Betriebsingcnienr,  Mülheim-Rhein. 

Kiefer,  Joseph,  Commerzienrath,  Duisburg. 

Lichtenberger,  Theodor,  Oberingenienr.  Berlin  W.,  Mat- 
thäikirchstr.  14. 

Martens,  Dr.  Oscar,  Handelskammer  Dortmund,  Dort- 
mund. 

Mengwasser,  F.,  Oberingenieur,  Duisburg,  Bahnstr.  20. 

Ragner,  John  Quer  in,  Generaldirertor  des  Moskwa 
Stahlwerks  Semenowsky,  Moskau,  Srjetenskr  Bul- 
war,  Haus  der  Feuerversicherung».  -  Gesellsolnft 
„Rossia*. 

Stauf,  iViih  ,  Ingenieur,  Vertreter  für  Berg-  und  Hütten- 
werke, Diedcnhofen,  Lothr. 

Strümp,  Constantin,  Arrendator  der  Fabrik  .Vesuv. 
Libau,  Rufsl. 

Thiry,  Eugene,  Ingenieur,  St.  Peteisburg,  Spalernai»  14 
Wolf,  IL,  Ingenieur,  Saarbrücken,  Hohenzollernstr.  1*. 
Zagkowskg,  Stan.,  Ritter  r.  Zmjki,  Ingenieur,  Czermna. 
Post  Skolyszyn,  Galizien. 

Neue  Mitglieder: 

Linde,  A..  Fabrikbesitzer,  i.  F.  A.  Linde  &  Co.,  DbL- 

bürg  -  Wanheimerort. 
Schneider,   Carl.  Director  der  Bismarekhütte,  Filiil» 

Berlin,  Berlin  C.  25,  An  der  Stadtbahn  Nr.  U*v  1<<5- 
Ziegler,  Michael,  dipl.  Ingenieur,   Aachen.  Cornelius- 

strafse  12  H. 


Die  auf  den  8.  December  d.  .1.  angekündigte 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

ist  bis  auf  Weitere«  versohobon  worden. 


Die  (irtchüftsfiihrtmg. 
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Die  Zeitschrift  erscheint  in  halbmonatlichen  Heften. 


Insertion  r».ls 
40  Pf. 
for  die 
zweigespallene 

Petitzeile, 
bei  Jahresinserat 
angemessener 
Rabatt 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISEN  HÜTTENWESEN. 

Retligirt  von 

Ingenieur  E.  Schroetter,  »d  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer, 

Geschäftsführer  des  Verein»  deutscher  Eisenhuttenleute,      Geschäftsführer  der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen-  und  Stahl-Industrieller, 
für  den  technischen  Tbei)  för  den  wirUuchafUichen  Theü. 

Commiukins -Verlag  too  A.Bag*l  in  DUmldurt 

Nr.  24.  15.  December  1901.  21.  Jahrgang. 


Zur  Zolltarif-Vorlage. 


Gast  ein,  22.  Juli  187«.* 

ei  der  Kürze  der  Zeit  in  Würzbuig** 
konnte  ich  einen  tiegenstand  unserer 
inneren  Verhältnisse  nicht  nochmals 
znr  Sprache  bringen,  der  mich  trotz  der  Vor- 
träge von  p.  Delbrück  und  Camphausen,  noch 
ehe  Sie  im  Herbste  uach  Berlin  kamen,  fort- 
wahrend beschäftigt  und  namentlich  nach 
neueren  Mittheilungen  während  meiner  An- 
wesenheit am  Rhein.  Ks  ist  dies  das  Dar- 
niederliegen nnserer  Eisen  Industrie.  In  jenen 
Vorträgen  wurde  mir  nachgewiesen,  dafs  unser 
Eisen  Export  noch  immer  den  Import  über- 
steigt. Ich  erwiederte,  woher  es  denn  aber 
komme,  dafs  ein  Eisen  Fabrieatiuus  1'ntemehmen 
nach  dem  andern  seine  Oefen  ausblase,  seine 
Arbeiter  entlasse,  die  heruinlnngerlen ,  und 
dafs  diejenigen,  welche  noch  fortarbeiteten,  dies 
nur  mit  Schaden  thäten,  also  nichts  verdienten, 
bis  auch  sie  die  Arbeit  würden  einstellen  müssen. 
Geantwortet  wurde  mir:  ja,  da*  sei  gegründet, 
indessen  bei  solchen  allgemeinen  (alamitätcn 
müfsten  Einzelne  zu  Grunde  gehen,  das  sei 


*  Ans:  Kaiaer  Wilhelm  1.  und  Bismarck,  her- 
ausgegeben als  Fortsetzung  zu  „Gedanken   un<l  Kr 
intierangen"  von  der  .1.  (i.  Cottasehen  ÜuchhamUnni; 
Nachfolger  in  Stuttgart  und  Berlin.   Seite  'JC*  und  rl. 

**  Am  10.  Juli  begab  sich  Kürst  Bisinan  k  von 
Kissingen  nach  Würzhunr.  um  mit  «lein  dort  naeli 
li&stein  diireliieiseinl.  il  Kaiser  /iivinimciiüiitrcnYii. 

XXIV.« 


nicht  zu  ändern,  und  wir  stünden  darin  immer 
noch  besser  als  andere  Länder  ( :  Belgien : ). 
Ist  das  eine  Staatsweise  Auffassung?  So  stehet 
leider  diese  Angelegenheit  schon  seit  den 
letzten  Jahren.  Nun  soll  aber  vom  1.  Januar 
1877  an  der  Eisen-Import  nach  Deutschland 
ganz  Zollfrei*  stattfinden,  während  Frank- 
reich eine  Prämie  auf  seine  Eisen  Ausfuhr 
nach  Deutschland  einführt !  Das  sind  doch  so 
schlagende  Sätze,  die  nur  die  Folge  haben 
können,  dafs  unsere  Eison  Industrie  auch  in 
ihren  letzten  Kesten  ruinirt  werden  mul's! 
Ich  verlange  keineswegs  ein  Aufgeben  des 
gepriesenen  Freihandels  Systeme»,  aber  vor 
Zusammentritt  des  Reichstags  mul's  ich  ver- 
langen ,  die  Frage  nochmals  zu  ventiliren, 
„ob  das  Gesetz  wegen  der  Zollfreien  Einfuhr 
des  Eisens  vom  Auslande  nach  Deutschland 
nicht  vorläufig  auf  ein  Jahr  verschoben  werden 
mul's  Wenn  Sie  mit  mir  übereinstimmen, 
sehe  ich  Ihrem  Bericht  entgegen,  was  Sie 
anordnen  werden. 

Ihr 

Wilhelm. 

So  schrieb  der  danutl»  im  HO.  Lebensjahre 
stehende  Kaiser  W  i  1  h  e  1  m  I.  an  seinen  grofsen 
Kanzler.     Kann   es  einen   rührenderen  Beweis 

♦  Die  gesperrt  gedruckten  Worte  sind  im  Original- 

brief  hervorgehoben. 
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för  die  treue  und  unermüdliche  landesväterliehe 
Fürsorge  des  greisen  Monarchen  geben,  als  er 
durch  dieses  einfache  und  doch  so  unendlich  viel 
Weisheit  enthaltende  Schreiben   erbracht  wird? 

Seine  Veröffentlichung  kommt  just  zurrechten 
Zeit.     Tobt  doch   im  Reichstag  augenblicklich 
ein  heilser  Kampf,   welcher  gegen  die  verschie- 
densten Parteirichtuiigen   geführt  werden  mufs, 
um   die   im   Jahre   1H79    begonnene  mafsvolle 
Zollpolitik  aufrecht  zu  erhallen,    Mit  dem  neuen 
Entwurf  zum   Zollgosetz   und  Zolltarif  in  der 
Form,  wie  er  in.  Festhaltung  an  der  bewahrten 
Politik  seines  hocliseligen  Grofsvaterx  vom  Kaiser 
Wilhelm  II.  gezeichnet,  vor  vier  Monaten  an  den 
Bundesrath  gelangte,  haben  wir  unsere  Leser 
früher  bekannt   gemacht;   da  die  jetzt  an  den  ; 
Reichstag    gelangte    Vorlage    sich    gegenüber  : 
jenem  Entwurf  nur  in  wenigen  Positionen  ge-  I 
ändert   hat,   soweit   die  Eisenindustrie   in  Be- 
tracht  kommt,   so   können   wir  uns  darauf  be- 
schranken, diese  Aenderungen  kurz  aufzuzahlen,  ; 
und   verweisen   im   übrigen    auf  die  genannte 
frühere  Veröffentlichung  hin.  * 

Bei  den  Pos.  78»;  S  Blech  ist  die  Drei- 
teilung des  ersten  Entwurfes  fallen  gelassen 
und  sind  die  hier  für  Bleche  von  0,5  bis  1  mm 
Starke  angeführten  Zollsatze  im  neuen  Entwurf 
für  alle  Bleche  von  1  mm  oder  darunter  ein- 
gesetzt ,  wahrend  die  im  ersten  Entwurf  für 
Bleche  von  0,5  mm  und  darunter  vorgesehenen 
höheren  Satze  in  Fortfall  gekommen  sind.  Es 
ist  dies  als  eine  aufserordentlich  schwerwiegende 
Aendernng  zu  bezeichnen ,  welche  für  die  ge- 
deihliche Weiterentwicklung  des  betroffenen 
Industriezweiges  verhängnisvoll  werden  könnte. 

Bei  Pos.  829  Ketten,  roh,  sind  eingeschaltet: 
„Ketten  zur  Kettenschleppschiffahrt,  und 
ist  hierfür  der  Zollsatz  auf  3  bemessen." 

Bei  den  Anmerkungen  zu  A  des  sieb- 
zehnten Abschnittes  ist  die  Anmerkung  3  des 
alten  Entwurfes : 

„Gezogenes  oder  gewalztes  Hisen  wird 
ohne  Rücksicht  auf  die  Form  des  Querschnitts 
als  Draht  verzollt,  sofern  die  trröfste  Ab- 
messung des  Querschnitts  5  mm  nicht  über- 
schreitet," 

in  Wegfall  gekommen,  die  bisherigen  Anmerkungen 
4,  5  und  0  haben  die  Nummern        4  und  5 
erhalten  und  als  Anmerkung  G  ist  neu  eingefügt: 
„Statuen  (einschliefslich  der  Büsten,  Reliefs 
und  Thiertignren)  mindestens  in  natürlicher 
Grölse  werden,  sofern  sie  Kunstgegenstande 
sind,  zollfrei  abgelassen." 
Bei   Pos.  905   ist    der  Titel  „Dampfmah- 
masehinen"  abgeändert  in  „Mähmaschinen." 


*  Vergl.  „Stahl  und  KUen"  U«H  Nr.  16  S.  868 
und  Nr.  tfi  s.  ihi:*. 


Die  Anmerkung  zu  A  des  achtzehnten  Ab- 
schnittes 

„Die  Zollsatze  für  Maschinen  finden  aueh 
auf  zerlegt  eingehende  Maschinen  Anwendung, 
wenn  die  zusammengehörigen  Theile  gleich- 
zeitig zur  Verzollung  gestellt  werden.  Da* 
Fehlen  einzelner  unwesentlicher  Theile  bleibt 
hierbei  unberücksichtigt.  Dagegen  unterliegen 
einzeln  eingehende  Theile  solcher  51  aschinen, 
soweit  sie  nicht  den  fortigen  Maschinen  aus- 
drücklich gleichgestellt  oder  anderweit  be- 
sonders tarifirt  sind,  der  Verzollung  nach 
Beschaffenheit  des  Stoffs." 

fehlt  im  neuen  Entwurf. 

Unsere  Leser  werden  es  uns  nachempfinden, 
wenn  wir  darauf  verzichten ,  die  im  Reichstag 
zum  Zolltarif  gehaltene  schier  zahllose  Reihe 
der  Reden  hier  wiederzugehen  oder  zu  besprechen. 
Der  Leiter  des  wirtschaftlichen  Theils  unserer 
Zeitschrift,  der  bekanntlich  neben  seiner  an- 
gestrengten Berufstätigkeit  das  mühevolle  Amt 
eines  Reichtagsabgeordneten  auf  sich  genommen 
hat ,  ist  im  Verlauf  der  Debatte  zu  Worte  ge- 
kommen, und  beschranken  wir  uns  darauf,  seine 
Rede,  welche  unserem  Programm  entspricht  und 
der  wir  in  allen  Punkten  beistimmen,  nach- 
stehend wiederzugeben : 

Dr.   Beniner:      Als   Neuling   in  diesem 
hohen  Hause  empfinde  ich  eine  besondere  Frend^ 
darüber,  meine  kurzen  Ausführungen  über  die 
bedeutsame  Vorlage  mit  der  Erklärung  beginnen 
zu  können,  dafs  die  Industrie  meines  Wahlkreise«, 
eines  der  gröfsten  in  ganz  Deutschland,  bezüg- 
lich  der   Neuregelung   unserer  Zoll  Verhältnisse 
Hand  in  Hand  mit  der  Landwirtschaft  zu  gehen 
den  aufrichtigsten  Wunsch  hat.   (Beifall.)  Wir 
wissen  in  diesem  Wahlkreise  aus  der  geschicht- 
lichen  Erfahrung,   dafs,  wenn  ein  Glied  des 
Körpers  leidet,  der  ganze  Körper  mitleiden  mufs. 
Dafs  diese  Thatsache  wie  auf  hygienischem  so 
auch  auf  volkswirtschaftlichem  Gebiete  zutrifft, 
haben  wir  Mitte  der  siebziger  Jahre  empfunden, 
als  infolge  der  Aufhebung  der  Eisenzölle  unsere 
ganze  vaterlandische  Wirtschaft  darniederlag  und 
die  bangen  Befürchtungen  sich  in  ganzem  Umfange 
erfüllten,  die  unser  unvergefslicher  Kaiser  Wil- 
helm I.  in  einem  kürzlich  bekannt  gewordenen 
Briefe (S.  oben.  D.  R.)  an  den  grofsen  Fürsten  Bis- 
marck so  eindringlich  ausgesprochen  hatte  (Schi 
gut!)    Die  innigen  Beziehungen  von  Landwirt- 
schaft  und   Industrie,   beide   als  Cousnmenten 
sowohl  wie  als  Producenten,  veranlassen  heute 
die  Industrie,  der  Landwirtschaft  den  nötigen 
Schutz  nicht  zu  versagen.    Wir  können  es  nicht 
für  zutreffend  erachten,  wenn  man  meint,  die 
Ertrage  einer  angemessenen  Zollpolitik  käme  nur 
den  Taschen  weniger  Grofsgrundbesitzer  zu  gute- 
Eine  vernünftige  Zollgesetzgebung  soll  die  Müg- 
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lichkeit  der  Arbeit  im  Lande  vermitteln  (Sehr 
richtig!),  und  wenn  sie  das  fertig  bringt,  dann 
fliefsen'die  Erträge  unmittelbar  in  tausend  nnd 
abertausend  Kanüle,  in  die  Hand  der  Producenten 
nicht  allein,  sondern  in  die  des  Arbeiters,  und 
zwar  des  landwirtschaftlichen  sowohl  als  des 
industriellen ,  in  die  Hand  des  kleinen  Mannes 
und  in  die  Hand  des  Mittelstandes.  (Zustimmung.) 
Deshalb  halten  wir  alle  jene  schaudererregende 
Berechnung  von  der  einseitigen  Anfüllung  der 
Taschen  der  Producenten  für  unzutreffend  und 
erachten  die  Aufstellung  eines  angemessenen 
autonomen  Tarifs  als  richtigen  Kampfmittels  zur 
Erlangung  geeigneter  langfristiger  Handels- 
verträge für  eine  Haftnahme,  die  der  gesammten 
YVirthschaft  unseres  Vaterlandes  zu  gute  kommt. 
I»ie  Aufgabe  eines  autonomen  Tarifs  ist  es  doch, 
von  anderen  Lilndern  bessere  Einfuhrbedingungen 
zu  erlangen ,  und  dämm  sind  die  Sätze  dieses 
Tarifs  insbesondere  im  Hinblick  auf  alle  die- 
jenigen Länder  aufzustellen ,  die  sich  weigern, 
Deutschland  für  die  Gewährung  seiner  Vertrags- 
zölle angemessene  Concessionen  zu  machen.  Die 
Kritik,  die  der  vorliegende  Entwurf  von  seiton 
des  Freihandels  gefunden  hat,  ist  BChon  um  des- 
willen unzutreffend,  weil  die  Sache  durchweg 
so  dargestellt  worden  ist,  als  hatten  wir  es  be- 
reits mit  den  Sätzen  für  die  Vertragstarife  zu 
ihun.  Aber  gerade  weil  wir  es  hier  mit  Kampf- 
sätzen zu  thun  haben,  von  denen  doch  noch 
etwas  abgehandelt  werden  soll ,  sind  sie  in 
manchen  Positionen,  namentlich  im  Hinblick  auf 
solche  Länder,  die  uns  nicht  entgegenkommen 
wollen,  uns  vielmehr  rücksichtslos  behandeln, 
zum  Theil  nicht  hoch  genug,  sondern  im  Gegen- 
theil  zu  niedrig.  (Unruhe  bei  den  Socialdemo- 
kraten.)  Es  schliefst  das  natürlich  nicht  aus, 
dafs  andere  Sätze  im  Interesse  der  auf  die  Ver- 
wendung der  betreffenden  Materialien  ausschlicft- 
lirii  angewiesenen  Industrien  für  zu  hoch  er- 
achtet werden  können  und  dann  herabgesetzt 
werden  müssen.  Insonderheit  innerhalb  der  Eisen- 
utid  Stahlindustrie  besteht  im  allgemeinen  ein 
Verlangen  nach  Erhöhung  nicht,  wodurch  selbst- 
verständlich nicht  ausgeschlossen  wird,  daft  für 
einzelne  höherwertige,  sowie  für  diejenigen 
Artikel,  die  in  gewissen,  durch  die  gröftere 
Specialisirung  des  Zolltarifs  geschaffenen  Unter- 
abtheilungen ihren  Platz  finden,  ein  höherer 
Zollsatz  als  bisher  bedingt  wird.  Die  Zölle  des 
autonomen  Tarifs  von  1879  aber  sind  als  das 
Minimum  dessen  anzusehen ,  unter  das  bei  dem 
Absohlnft  von  Handelsverträgen  nicht  herab- 
gegangen werden  darf.  (Hört,  hört!)  Um  den 
Vertragsstaaten  gegenüber  an  diesen  Zollsätzen 
festhalten  zu  können,  ist  es  nothwendig,  einen 
Tarif  mit  höheren  Sätzen  zu  schaffen,  der  in 
gewissem  Sinne  den  Charakter  eines  Kanipf- 
tarifs   tragen   linift.      Bei   Beurteilung  dieser 
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Fragen  mufs  noch  mehr,  als  es  in  der  Begrün- 
dung zum  Entwurf  geschehen  ist,  auf  die  Ver- 
schiebung der  Productionsbedingungen  der  wett- 
bewerbenden Länder  Rücksicht  genommen  werden. 
(Sehr  richtig!)  Viele  Nationen,  die  früher  als 
Käufer  auf  unserem  deutschen  Markte  auftraten, 
sind  zu  Producenten  und  Lieferanten  der  betreffen- 
den Artikel  nicht  allein  in  ihrem  eigenen  Lande, 
sondern  auf  dem  Weltmarkte  und  damit  auch  auf 
unserem  deutschen  Markte  geworden.  Bezüglich 
Amerikas  noch  ein  Beispiel.  Bei  den  letzten  Han- 
delsverträgen konnten  für  die  deutsche  Höhren- 
industrie  verbältnifsmäftig  nur  sehr  geringe  Schutz- 
zölle erzielt  werden,  5  -  H  für  100  kg,  während  für 
die  wettbewerbenden  Länder  aufterordentlich  hohe 
Zölle  festgesetzt  wurden,  z.  B.  in  Oesterreich 
12  M  (Hört,  hört!),  Buftland  28  -H  (Hört, 
hört!),  Frankreich  7,20  bis  14,40  «Ä  (Hört, 
hört!),  Italien  9,60  bis  12,80  Jt,  in  den  Ver- 
einigten Staaten  und  Canada  30  bis  50  °/o  (Hört, 
hört!)  vom  Werth,  Alles  gegenüber  einem  deut- 
schen Zoll  von  5  vU.  Unter  dem  Schutz  dieser 
Zölle  hat  sich  nun  in  jenen  Ländern  eine  äufserst 
leistungsfähige  Industrie  entwickelt ,  die  uns 
nicht  in  bestimmten  Artikeln  allein  keine  Aus- 
fuhr nach  jenen  Ländern  mehr  gestattet,  sondern 
auch  unsern  heimischen  Markt  überschwemmt. 
Beispielsweise  haben  die  Amerikaner  mit  einem 
grofsen  Haus  in  Süddentschland  ein  Abkommen 
in  schmiedei8ernen  Böhren  getroffen,  wonach 
sie  von  vornherein  jedes  Geschäft  gutheiften, 
das  diese  Firma  gegen  deutsche  Fabricanten 
abschliefst.  (Hört,  hört !)  Auch  in  Grobblechen, 
die  in  Deutschland  einen  Zollschntz  von  3  'M 
geniefsen,  während  Amerika  7  tM  von  deutschen 
Blechen  erhebt,  unterhalten  die  Amerikaner  in 
Deutschland  grofte  Consignationslager  zur  Ver- 
fügung der  betreffenden  Abnehmer,  ohne  vorher 
den  Preis  zu  bestimmen.  (Hört!)  Wie  sehr 
wir  durch  den  Import  amerikanischer  Maschinen 
bedrängt  werden,  ist  bekannt.  Nicht  minder 
hat  sich  die  österreichische  Eisen-  und  Stahl- 
industrie unter  dem  Schuta  ihrer  Zölle  wahrend 
des  letzton  Jahrzehnts  in  so  hohem  Mafte  ent- 
wickelt, dafs  beispielsweise  unsere  deutsche 
Maschinenindustrie  demgegenüber  durch  die  nie- 
drigen doutschen  Zollsätze  keinen  Schutz  mehr 
geniefst.  Das  Gleichgewicht  kann  nur  durch 
gleiche  Zollsätze  wiederhergestellt  werden.  Die 
österreichisch-ungarische  Maschinenindustrie  be- 
darf heute  keines  höheren  Schutzzolles  mehr, 
als  ihn  die  deutsche  geniefst.  Dabei  ist  noch 
der  Umstand  hervorzuheben,  daft  die  öster- 
reichische Concurrenz  nicht  nur  bei  staatlichen, 
sondern  auch  bei  privaten  Lieferungen  für  commu- 
nale  Unternehmungen,  die  einer  staatlichen  Ge- 
nehmigung bedürfen,  innerhalb  ihres  Landes 
vor  fremdem  Wettbewerb  geschützt  wird,  da 
den  Communen   die   Verwendung  einheimischen 
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Materials  in  den  Genehmigungslirkunden  vor- 
geschrieben wird.  (Hört!)  Wir  worden  in  der 
Commission  die  bedenkliehe  Lage  unserer  Fein- 
blechindustrie, die  Verhältnisse  der  Maschinen- 
industrie, der  Drahtindnstrie,  der  Kleineiscn- 
indnstrie,  der  Industrie  der  Walzwerkserzeug- 
nisse, der  HolzsehlifTindustrie  u.  s.  w.  durch 
Vergleich  mit  den  Wettbewerbsländeni  nicht 
minder  erörtern  als  die  Exportverhältnisse  unserer 
Textilindustrie,  die  eine  so  au  rserordent  liehe 
nnd  bedauerliche  Verschiebung  erlitten  haben. 
Zu  den  allgemeineren  Gesichtspunkten  gehören 
aber  die  Lohn  Verhältnisse  in  unseren  wett- 
bewerhenden  Ländern.  I>al's  viele  derselben 
weit  geringere  Löhne  als  Deutschland  zahlen, 
ist  bekannt.  Noch  immer  aber  besteht  gleichsam 
als  Axiom  die  Ansicht,  dal's  Amerika  durch 
exorbitante  Löhne  im  Wettbewerb  gegen  andere 
Ljtnder  doch  einigermal'sen  beeinflufst  werde. 
(Unruhe  bei  den  Socialdemokraten.)  Haben  Sie 
nur  Geduld,  i'  h  werde  Ihnen  den  Beweis  schon 
erbringen.  Ich  gehe  hierauf  etwas  näher  ein. 
da  diese  Verhältnisse  ohne  Zweifel  von  ein- 
schneidender Bodeutung  für  unsere  Zollgesetz- 
gebung sind.  Schon  im  .lahre  1S«»3  sind  im 
FfttBburger  Revier  in  den  meisten  Werken  die 
Löhne  um  20  °/o  reducirt  worden,  und  es  sind 
seit  jener  Zeit  überall  weitere  Bednctionen  um 
20  bis  40  °,'o  bis  zum  .lahre  1n!»8  vorgenommen 
worden.  Die  Bezahlung  der  gewöhnlichen  Hand- 
arbeit in  den  Fabrikdistricten  I'ennsylvaniens 
ist  IHM  auf  10  Cents  f.  d.  Stunde  bei  zehn- 
stündiger Arbeitszeit  zurückgegangen.  Inzwischen 
haben  sich  bei  der  stärkeren  Beschäftigung  die 
Löhne  wieder  gehoben,  die  überhaupt  in  Amerika 
sehr  starken  Schwankungen  unterliegen.*  Aufsei- 
ordentlich  bezeichnend  für  die  amerikanischen 
Lohnverhältnisse  ist  auch  die  Thntsache,  dal's 
die  Bergarbeiter  im  Anthraeitrevier  isfis  nur 
folgenden  durchschnittlichen  Jahresverdienst 
hatten:  miners,  die  etwa  ein  Viertel  der  Beleg- 
schaft ausmachten,  12  ls  inside  labnurers, 
die  etwa  ein  Sechstel  der  Belegschaft  aus- 
machten, 1060,80  il,  ontsidelaboiirersH  l2,4o  .  //. 
wobei  noch  die  hohen,  von  diesen  Arbeitern  zu 
bezahlenden  Dulverpreise,  2,75  $  f.  d.  Fafs,  in 
Betracht  gezogen  werden  müssen,  so  dal's  sich 
im  Vergleich  zu  den  amerikanischen  Gruben- 
arbeitern beispielsweise  die  niederrheinisch- 
westfälische  Grubenhelegs«  haft,  unter  Berück- 
sichtigung der  ständigen  Beschäftigimg  während 
des  ganzen  Jahres,  sowie  der  Kosten  der  Lebcns- 
unterhaltnng,  geradezu  glänzender  Verhältnisse 
erfreut.  (Kufe  bei  den  Socialdemokraten:  Die  Le- 
bensmittel sind  in  Amerika  billiger!»  Ich  spreche 
nicht  von  den  Lebensmitteln,  sondern  von  der 
Lebenshaltung.  Wenn  Sie  das  nicht  unterscheiden 
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können,  ist  das  schlimm  genug  für  Sie.  I  Heiterkeit 
und  Zustimmung.)  Endlich  ist  bei  der  Vergleiehung 
der  deutscheu  Lohnverhältnisse  mit  denen  der 
coneurrirondeu  Länder  auch  die  Thatsa«  he  ni«  hr 

I  zu  vergessen,  dal's  bei  uns  viel  greisere  Bück- 
sieht  auf  die  Stetigkeit  in  der  Beschäftigung  der 
Arbeiter  genommen  wird  als  in  Amerika.  \v> 
man  bei  niedergehender  <  on junetur  die  Arbeiter 
in  rücksichtslosester  Weise  zu  entlassen  pflegt. 
(Sehr  gut!)  Demgegenüber  wird  bei  uns  in 
Deutschland  an  der  alten  Tradition  festgehalter. 
auch  in  schlechteren  Zeiten  den  größten  Theil 
der  Belegschall,  namentlich  die  älteren  Arbeiter, 
weiter  zu  beschäftigen,  selbst  wenn  damit  finanziell- 
Verluste  für  die  Werke  verbunden  sind.  K» 
kommen   nun   noch  die  socialpolitischen  Listen 

1  hinzu,  die  die  Wettbewerbern!,^  Länder  ztiu 
giöfsten  Theil  nicht  kennen  und  die  entschieden 
bei  der  Neuregelung  unserer  Zollgesetzgebung 
nicht  aufser  acht  gelassen  werden  dürfen.  Die 
Höhe  dieser  Lasten  ist  Ihnen  bekannt:  sie  wird 
in  sehr  hohem  Mafse  wachsen  durch  den  Beirh.*- 
tagsbeschlufs  auf  Erhöhung  der  Beservef  >ni« 
der  rnfallversicherungs  -  Bernfsgenossenschaftci). 
Wie  hoch  die  Vermehrung  dieser  Lasten  i»T. 
mögen  Sie  daraus  ersehen,  dal's  die  rheinis.h- 
westfälische     Maschinenbau-    und  Kleineisen- 

I  indtistrie-  Berufsgenossenschaft .    der   auch  seh 
viele  kleine  zum  Mittelstände  zählende  I  ntei- 
nehmer    angehören ,    ihren    K'eservefonds  vom 
.lahre    li»00    bis   zum   Jahre    H>21    von  rund 
3  Millionen  auf  rund  12  Millionen  Mark  erhöhen 
in  Iiis.      Bei    dieser    Erhöhung    kommen  etwa 
5  Millionen  Mark   aus  den   von  Jahr  zn  Jahr 
steigenden  Bescrvefondszinsen,  die  übrigen  1  Mil- 
lionen Mark  müssen  dagegen  durch  die  alljähr- 
liche I  mlage  aufgebracht  werden.    Das  ist  sch-n 
in  flotten  Zeiten  eine  ganz  enorme  Mehrbelastung, 
(ilauben  Sie  aber,  dal's  diese   vermehrten  Alf- 
gaben   unter    der    augenblickliehen  Depression 
ganz   aulseroidentlieh  schwer   auf  dem  l'nter- 
nehmer  lasten,  namentlich  dem  kleinen,  der  die 
Löhne,  die  Heiträge  zur  der  Krankenkasse,  rnr 
Alters-   und   Invalidenversicherung  und  zu  der 
rnfallberutsgenossenschaft    unweigerlich  zahlen 
inufs  und  dein  selbst  nft  recht  wenig  übrig  bleibt. 
(Sehr  gut !  l  An  den  Vorzügen  unserer  Socialpiliiik 
wollen  wir  festhalten  und  wir  wollen  uns  der  deut- 
schen Arbeiterpolitik  freuen.   Als  warmer  Freund 
des  deutschen  Arbeiters  wünsche  ich,  dal's  'lies 
möglichst    in  vermehrtem   Mafse  der   Fall  MM- 
Weiteres  Fortschreiten  auf  der  mit  Glück  betretenen 
Bahn  ist  aber  nur  möglich  unter  Berücksichtigung 
der  Verhältnisse  des  Weltmarktes.     i Aha!  bei 
den  Socialdemokraten.  I    -  Jawohl,  unter  Berück- 
sichtigung  der  Verhältnisse   des  Weltmarktes. 
(Beifall.)    Andere  Länder  müssen  unser  Beispiel 
nachahmen,  damit  wir  nicht  wettbewerbsunfähig 
werden   und  die  Arbeit   im  Lande  nicht  fehlt: 
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denn  \v<>  die  Arbeit  fehlt,  kann  ancli  die  beste 
socialpolitischc  Gesetzgebung  dem  Arbeiter  nichts 
nützen.  Dafs  endlich  die  Verbilligung  der  Frachten 
zumal  durch  den  Ausbau  eines  leistungsfähigen 
deutsehen  Wasserstral'sennetzes  nebenher  gehen 
mnl's,  sei  nur  der  Vollständigkeit  halber  erwähnt. 
Data  wir  auf  Grund  der  autonomen  Tarife  Handels- 
verträge absehliefsen  müssen  und  dafs  diese  Ver- 
träge nur  langfristige  sein  können,  ist  genügend 
hervorgehoben  worden.  Die  Meinung,  dal's  der 
Export  in  absehbarer  Zeit  aufhören  oder  sich 
wesentlich  verringern  könne,  vermag  ich  nicht 
zu  theileu.  Ich  unterschätze  die  Bedeutung  des 
einheimischen  Marktes  keinen  Augenblick,  aber 
er  allein  kann  unsere  industrielle  Bevölkerung 
nicht  ernähren.  (Sehr  richtig!  I  In  unserer  heutigen 
Ausfnhr  steckt,  wie  dies  mein  Vorganger  im 
Mandat,  der  jetzige  preufsisehe  Handclsminister, 
wiederholt  sehr  überzeugend  nachgewiesen  hat, 
eine  Unsumme  von  Löhnen,  und  gerade  die 
gegenwärtige  Depression  zeigt,  wie  nothweudig 
wir  die  Ausfuhr  haben:  denn  unsere  Kisen-  und 
Stahlwerke  cxportircu  jetzt  liO  bis  »>5  °/o  ihrer 
Gcsammferzeugung  zu  verlustbringenden  Preisen 
ins  Ausland.  Wir  Beuden  sogar  Roheisen  und 
Schiffs!»! ethe  nach  England,  lediglieh  um  den 
Betrieb  aufrecht  zu  erhalten  (Hört,  hört!»  und 
die  Arbeiter  beschäftigen  zu  können.  Der  Ab- 
geordnete Richter  macht  der  deutschen  Industrie 
einen  Vorwurf  daraus.  Ich  wu.elere  mich,  dal's 
ein  so  kenntnisreicher  Mann,  wie  er.  nicht 
weifs,  dal's  das  nicht  allein  dio  deutsche  In- 
dustrie rhut,  sondern,  dal's  die  Industrien  aller 
mit  uns  wettbewerbenden  Lander  es  ebenso 
machen,  England,  Belgien,  Frankreich  und  in 
hervorragendem  .Mal'se  die  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika,  um  ihre  Arbeiter  beschäftigen  und 
die  Leistungsfähigkeit  ihrer  Werke  ausnützen 
zu  können.  (Sehr  richtig!)  Der  Abgeordnete 
Richter  hat  insbesondere  auch  die  deutschen 
Syndicate  dieserhalb  augeklagt.  Dal's  es  aus- 
landische Syndicate,  dal's  es  namentlich  die 
Riesentrusts  Amerikas  ebenso  machen,  davon 
hat  er  kein  Wort  gesagt.  Dal's  die  Syndicate 
hier  und  da  Fehler  begangen  haben,  ist  in 
erster  Linie  darin  begründet,  dafs  sie  neue 
Formen  unseres  wirtschaftlichen  Lebens  sind, 
die,  wie  alles  .Menschenwerk,  auf  Vollkommen- 
heit keinen  Anspruch  machen  und  die  mit  der 
Zeit  lernen  werden,  solche  Fehler  zu  vermeiden. 
Im  übrigen  hat  beispielsweise  das  Rheinisch- 
Westfälische  Kohlcnsyudicat  in  der  Zeit  der 
Kohlenknappheit  eine  sehr  grofse  Miifsigung  ge- 
zeigt, und  wir  würden  bei  völlig  freiem  Wett- 
bewerb Behr  viel  höhere  Kohlenpreiso  zu  zahlen 
gehabt  haben  (Sehr  richtig!),  wie  das  eine  Ver- 
gleichnng  mit  den  damaligen  enirlischen  und 
amerikanischen  Dreisen  ohno  weiteres  ergicbt. 
Die    Syndicate      des    rheinisch  -  westfälischen 


Kohlenbezirks,  in  dessen  Benrtheilung  wie  in 
der  Benrtheilung  der  Syndicate«  überhaupt  ich 
durchaus  vom  Frhrn.  Heyl  zu  Herrnsheim  ab- 
weiche, haben  die  allermige rechtesten  Angriffe 
gerade  von  den  Leuten  erfahren,  die  von  den 
Zwischenhändlern  zur  Zeit  der  Kohlennoth  ge- 
schröpft wurden,  weil  sie  sich  beim  Syndicat  zu 
durchaus  mal'sigen  Preisen  nicht  zur  rechten 
Zeit  gedeckt  hatten.  (Sehr  richtig!  Zuruf  bei 
den  Socialdemokraten.)  Ja,  hören  Sie  nur  zu. 
Die  Syndicate  haben  aber  nebenbei  auch  noch 
ganz  andere  Aufgaben,  die  Herr  Richter  gar 
nicht  zu  kennen  scheint.  So  erstrebt  z.  B.  die 
neuere  Richtung  im  Dampfkessel-  und  Schiffbau 
fortwährend  die  Verwendung  grofser  Tafeln  in 
ungeteilten  Abmessungen,  und  die  Blechwalz- 
werke weiden  dadurch  gezwungen,  neue  Walzen- 
stral'sen  in  früher  nicht  gekannten  Dimensionen 
zu  erbauen.  Diese  grolsen  Apparate  verlangen 
naturgemäl's  eine  entsprechend  höhere  Production, 
um  rationell  arbeiten  zu  können,  und  es  ist 
dabei-  Aufgabe  des  deutschen  Grobblechsyndicats, 
vor  allem  den  Verbrauch  der  deutschen  Schiffs- 
werften seineu  Werken  zu  sichern.  Hierbei 
ist  mit  der  Concurrenz  von  England  und  Nord- 
amerika zu  rechneu  (Sehr  richtig!),  und  das 
Grobblechsyndicat  verschafft  durch  eine  von  den 
lietheil  igten  Werken  zu  erhebende  Tonnenabgabe 
die  Mittel,  mit  denen  dieser  t'oncurrenz  erfolg- 
reich  entgegengetreten  werden  kann,  ohne  dem 
einzelnen  ausführenden  Werk  allzugrofse  Opfer 
aufzuerlegen.  Andere  Syndicate  und  <  'onventionen 
unterstützen  den  Export  der  Fabricate  der  ihnen 
angehörigen  und  der  weiterverarbeitenden  Werke, 
indem  sie  für  solche  Ausfuhrartikel  Bonilicationen 
geben,  die  ebenfalls  durch  Tonnenabgabe  auf 
die  gesummte  Production  aufgebracht  werden, 
und  ermöglichen  dadurch  die  Aufrechterhaltung 
einer  glcichmälsigen  Beschäftigung  der  Werke, 
hauptsächlich  im  Interesse  ihrer  Arbeiter.  Ohne 
I  die  Syndicate,  die  ich  hier  genannt,  würden 
schon  jetzt  tausend  und  abertausend  Arbeiter 
mein-  beschäftigungslos  sein,  als  es  jetzt  der 
Fall  ist.  (Hört,  hört!  und  Sehr  richtig!)  Der 
Abg.  Richter  nützt  also  den  deutschen  Arbeitern 
mit  der  Bekämpfung  der  Syndicate  nicht,  sondern 
er  schädigt  sie  vielmehr.  Auch  in  normalen 
Zeiten  sind  manche  unserer  Industrien  mit  70 
und  mehr  Procent  ihrer  Gesammterzeuguug  auf 
den  Export  angewiesen.  Diese  Industrien  kann 
man  doch  nicht  ohne  weiteres  zu  Grunde  gehen 
lassen.  (Sehr  gut!)  Ihnen  mul's  man  günstige 
Einfnhrbedingungen  in  fremde  Länder  zu  ver- 
schaffen suchen,  und  das  geschieht  mittels  des 
autonomen  Tarifs.  Nicht  mit  Scheu  vor  dem 
Auslände  bringt  man  solche  Handelsverträge 
fertig,  sondern  mit  muthiger  Verteidigung  der 
dabei  in  Betracht  kommenden  nationalen  Inter- 
essen.    (Lebhafte  Zustimmung.)     Was   nun  die 
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gesetzliche  Festlegung  der  Minimalsätze  für  die 
vier  hauptsächlichsten  Getreidearten  anlangt,  so 
haben  die  beiden  Herren,  die  aus  meiner  Fraction 
zn  Worte  gekommen  sind,  schon  darauf  hinge- 
wiesen, dafs  innerhalb  des  Kreises  meiner  poli- 
tischen Freunde  die  Meinungen  über  diesen 
Punkt  getheilt  sind.  Derjenige  Theil,  dem  ich 
angehöre,  hält  an  der  Meinung  fest,  dafs  eine 
derartige  Tarifconstruction  zu  verwerfen  sei: 
zunächst  schon  aus  allgemein  volkswirtschaft- 
lichen Ciründen,  da  sie  weder  einen  Einheits- 
tarif  noch  einen  Doppeltarif  darstelle,  wie  denn 
bisher  keine  Nation  einen  derartig  construirten 
Tarif  aufzuweisen  hat.  Dann  aber  meinen  dieser 
Theil  meiner  politischen  Freunde  und  ich  — 
und  darin  haben  wir  den  bei  weitem  gröfsten 
Theil  der  Grofsindustriellen  im  Lande  auf  unserer 
Seite  (Zustimmung  links)  — ,  dafs  durch  eine 
gesetzliche  Festlegung  dieser  Minimalzölle  der 
Abschlufs  langfristiger  Handelsverträge  unter 
Umständen  unmöglich  gemacht  werden  könne. 
Das  nach  dieser  Richtung  hin  von  einem  Redner 
der  Linken  citirte  Wort  des  Fürsten  Bismarck 
vom  3.  December  1H50  halte  auch  ich  für  völlig 
zutreffend.  Mein  Freund  Paaaehe  hat  gemeint, 
wenn  die  Regierung  mit  einem  solchen  Doppel- 
tarif für  vier  Getreidearten  gute  langfristige 
Handelsverträge  machen  zu  können  glaube,  dann 
könne  man  das  aeeeptiren.  Ich  kann  ihm  darin 
nur  für  den  Fall  folgen,  dafs  die  Regierung  in 
der  Commission  ganz  andere  Gründe  dafür  an- 
zugeben in  der  Lage  ist,  als  sie  es  iu  der  Be- 
gründung gethan  hat,  etwa  in  der  Form  ver- 
traulicher Mittheilungen,  die  uns  davon  über- 
zeugen, dafs  ein  Zweifel  nach  dieser  Richtung 
nicht  bestehen  kann  und  dafs  eine  ungerecht- 
fertigte Beeinträchtigung  der  Industrie  durch 
jene  zu  Gunsten  der  Landwirtschaft  getroffene 
Bestimmung  auf  alle  Fälle  ausgeschlossen  ist. 
Nur  dann  würde  man  auch  über  diesen  Punkt 
in  der  (  ommission  eine  Einigung  finden  können. 
(Zustimmung.)  Hauptsache  bleibt  für  alle  meine 
politischen  Freunde  aber  die  Fertigstellung  eines 
langfristige  Handelsverträge  ermöglichenden  an- 
gemessenen Zolltarifs.  Nun  noch  ein  Wort  über 
den  Wirtschaftlichen  Ausschnfs.  Er  soll  nach 
den  Versicherungen,  die  ein  Industrieller  Herrn 
Abg.  Gothein  gegeben  hat,  eine  „Animirkneipe 
für  höhere  Zollsätze"  gewesen  sein.  Seit  dein 
Beginn  der  Thätigkeit  des  Wirtschaftlichen 
Ausschusses,  seit  der  Aufstellung  des  Schemas 
für  die  produetionsstatistischen  Fragebogen  bis 
zu  den  Erörterungen  über  Zolltarifschema  und 
Zollsätze  bin  ich  vom  Wirtschaftlichen  Aus- 
schule wiederholt  und  über  die  verschiedensten 
Industrien  als  Gutachter  vernommen  worden. 
Stets  ist  mir  die  Unparteilichkeit  in  der  Aus- 
wahl der  Gntachter  und  in  der  Vernehmung 
wohltuend  aufgefallen.     Der   Industrielle,  der 


den  Wirtschaftlichen  Ausschufs  Herrn  (iothem 
gegenüber  mit  einer  „Animirkneipe"  verglichen 
hat,  hat  eine  tactlose  und  würdelose  Aenfseranc 
getan  (lebhafte  Zustimmung,  oho!  links)  —  ja- 
wohl, würdelos  und  tactlos,  und  ich  halte  w 
für  eine  besonders  angenehme  Pflicht,  den  Leiter 
jener  Vernehmungen,  den  Director  im  Reichi- 
amt  des  Innern,  Herrn  Wermut,  gegen  den 
Verdacht  in  Schutz  zu  nehmen,  er  habe  sirb  in 
der  Rolle  einer  ., Animirdame"  gefallen.  Seine 
Rolle  war  nach  jeder  Richtung  hin  die  de? 
tüchtigen  und  unparteiischen  deutschen  Beamten. 
(Beifall.)  Die  „  Animirdame"  erinnert  muh 
übrigens  daran,  die  völlig  zutreffende  Bibel- 
kenntnifs  des  Handelsministers  Moller  den 
Zweifeln  des  Abg.  Dr.  Vogel  gegenüber  fest- 
zustellen. (Heiterkeit.)  Der  Abg.  Dr.  Vogel  kennt 
blofs  die  Frau  Potiphar,  während  der  Handels- 
minister Möller  völlig  zutreffend  nach  1 .  Mos.  39 
den  Herrn  Potiphar  sich  in  der  Rolle  etwa  des 
heutigen  Reichskanzlers  gedacht  hat.  Dafs  die 
Frau  dieses  ägyptischen  Kämmerers  in  der  Welt- 
geschichte bekannter  geworden  ist  als  ihr  Herr 
Gemahl,  und  zwar  dadurch  bekannter,  dal's  sie 
zu  dem  keuschen  Handelsminister  Joseph  al? 
„Animirdame"  in  ein  unerlaubtes  Verhältnis  zn 
treten  suchte,  dafür  kann  doch  der  heutige 
Handelsminister  nicht  verantwortlich  gemacht 
werden.  (Lebhafte  Heiterkeit.)  Im  übrigen  hin 
ich  der  Meinung,  dafs  sich  bezüglich  der  Handels- 
verträge der  Handelsminister  gar  nicht  in  der 
unbequemen  Situation  des  Sitzens  zwischen  zwei 
Stühlen  befindet,  sondern  dafs  er  vielmehr  die 
durchaus  angemessene  Position  des  Meta<  entinm* 
einnimmt.  (Heiterkeit.)  Die  gegenwärtigen  Ver- 
hältnisse sowohl  in  der  Landwirtschaft  als  auch 
in  der  Industrie  sind  nicht  erfreulicher,  stellen- 
weise sogar  sehr  bedenklicher  Natur.  Für  die 
Industrie  hat  es  allerdings  eine  noch  schwerere 
Zeit  gegeben  als  die  jetzige;  es  war  die  Zeit, 
als  Mitte  der  70  er  Jahre  die  Eisenzölle  aar 
gehoben  wurden.  Was  entstand!  Tag  um  T*s 
fuhren  Schifte  mit  englischem  Roheisen  den  Khein 
hinauf  bis  Mannheim,  während  ein  deutscher 
Hochofen  nach  dem  andern  ausgeblasen  wurde. 
Zwei  Tage  etwa  in  der  Woche  hatten  die 
rheinischen,  die  westfälischen,  die  oberschlesischen 
Puddler  zn  thnn  und  nagten  am  Hungertuch*. 
Weil  sie  keinen  Lohn  verdienten,  sich  keine 
neuen  Kleider  anschaffen  konnten,  standen  auch 
die  Webstühle  still,  und  auch  bei  Textilarbeitern 
kehrte  Noth  ein.  (Sehr  richtig!)  Aber  auch 
mancher  Landwirt  kam  in  die  peinlichste  Noth- 
lage  und  stand  rathlos  vor  seinen  unverkäuf- 
lichen Vorräten.  Damals  zeigte  sich  der 
innige  Zusammenhang  unserer  gesammien  na- 
tionalen Production;  damals  sprach  der  grofte 
Bismarck  das  erlösende  Wort  und  schuf  uns  den 
autonomen  Tarif  von  1879  (Sehr  wahr!),  »hne 
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den  —  das  ist  meine  nnnmstöfsliche  Ueber- 
zeugung  —  Deutschland  niemals  den  wirth- 
schaftlichen  Aufschwung  genommen  haben  würde, 
den  es  thatsächlich  genommen  hat.  Der  Ab- 
geordnete Schräder  hat  die  Politik  von  1K71* 
eine  so  schlechte  genannt,  dafs  wir  1891  ge- 
zwungen gewesen  seien,  sie  zu  Andern.  Nun 
hat  aber  doch  gerade  diese  Politik  dem  Grafen 
Caprivi  in  dem  Tarif  von  1875»  erst  die  Waffen 
geliefert,  mit  denen  er  in  die  Handelsvertrags- 
verhandlungen eintreten  konnte.  Dafs  diese 
Waffen  durch  unsere  damaligen  Unterhändler  so 
schlecht  ausgenutzt  wurden,  das  ist  doch  nicht 
die  Schuld  des  Fürsten  Bismarck.  (Lebhafte 
Zustimmung.)  Im  übrigen  wird  es  gut  sein,  die 
Erinnerung  an  jene  schweren  Zeiten  Mitte  der 
70  er  Jahre  sich  angesichts  der  jetzigen  Zoll- 
Verhandlungen  ebenso  vor  Augen  zn  halten  wie 
das  Vorbild  des  grofsen  Mannes  aus  dem  Sachsen- 


walde,  der  an  der  Jnteressensolidaritat  zwischen 
Landwirtschaft  und  Industrie  bis  zu  Beineni 
Tode  festgehalten  hat.  (Heifall.)  Dann  kann 
aus  dieser  Gesetzgebung,  die  sich  auf  der  mitt- 
leren Linie  der  gegenseitigen  Verständigung  und 
des  weisen  Abwägens  aller  für  das  Gcsamratwohl 
in  Betracht  kommenden  Interessen  vollziehen  muls, 
Gutes  für  unsei  Land  erwachsen,  und  dieses  Gute 
ist:  Arbeit  im  Lande,  Arbeit  für  Pflug,  Ambofs 
und  Webstuhl.   (  ebhafter  Heifall.) 

Wir  fügen  noch  zu,  dals  erfreulicherweise 
die  natioualliberalo  Partei  Hrn.  Dr.  Beniner 
als  Mitglied  der  28  gliedrigen  Kommission  ernannt 
hat,  welcher  voraussichtlich  das  Gesetz  zur 
weiteren  Behandlung  überwiesen  wird.  Möge  über 
ihren  Verhandlungen  nnd  der  Schlufsberathung 
im  Reichstag  ein  glücklicher  Stern  walten ! 

Die  BedactioH. 


Ueber  die  Bewerthung  von  Eisenerzen. 


Vorliegende  Arbeit  bezweckt,  jedem  Hntten- 
manne  Mittel  an  die  Hand  zu  geben,  für  Bessemer- 
erze übersichtliche  Tabellen  oder  Diagramme 
aufzustellen,  welche  ibtn  ermöglichen,  in  jedem 
gegebenen  b'alle  den  Werth  eines  Erzes  schnell 
und  leicht  zu  beziffern.  Ks  soll  zunächst  ver- 
sucht werden,  allgemeine  Formeln  aufzustellen, 
um  hernach  an  praktischen  Beispielen  zu  zeigen, 
auf  welche  Weise  für  eine  bestimmte  ( •onjunetur 
eine  Tabelle  oder  ein  Diagramm  aufgestellt 
werden  kann. 

Um  die  Sache  zu  vereinfachen,  werden  wir 
vorläufig  von  selbstgehenden  Erzen  absehen  und 
nur  solche  in  Betracht  ziehen,  welche  einen 
Zuschlag  von  Kalkstein  erfordern.  Bezeichnet 

p    den  Gesamintkostenprcis  des  Roheisens, 

P   den  Preis  des  Krzes  für  die  Tonne, 

Pi     „      „      „    Brennstoffs  für  die  Tonne, 


Pi 


Kalksteines 


die  Löhne  nnd  Generalia  auf  die  Tonne  Roheisen, 
bezeichnet  ferner: 

k   den  Krzverbrauch  für  die  Tonne  Roheisen, 

ki  den  Brennstoffverbrauch  für  die  Tonne  Roheisen, 

kt  den  Kalksteiuverbrauch   „    „  „ 

so  ist: 

p  =  Pk  +  P,  k.  +  P,k,  +  P, 

mithin : 


k  = 


p-(Pik,  +  P,ka  +  Pt 


(1) 


herrschenden  Tagespreisen  für  Roheisen  ein  an- 
ständiger Gewinn  'gesichert  ist.  Für  Pi  und  P» 
haben  wir  die  herrschenden  Tagespreise  ein- 
zusetzen. Es  bleiben  demnach  die  Größen  k,, 
k*,  P3  und  k  zu  bestimmen,  k,  kt  und  P3  sind 
abhängig  vom  Eisengehalte  der  Erze,  während 
k*  von  der  Kieselsäure  und  dein  Kalke  des 
Erzes  abhängt. 

Berechnung  von  k.  Krfahrungsgemäfs 
verlieren  wir  im  Hochofen  auf  verschiedene  Weise 
(im  Gichtstaube,  in  der  Schlacke  u.  s.  w.)  un- 
gefähr 5  °/°  des  'm  Erze  vorhandenen  Eisens. 
Andererseits  jedoch  enthält  das  fallende  Bes- 
semerroheisen ungefähr  7  °/o  fremde  Heimischungen. 
Bezeichnet  demnach  x  den  Eisengehalt  eines 
Erzes  in  Procenten,  so  ist  die  zur  Herstellung 
einer  Tonne  Roheisens  erforderliche  Erzmengo 

100 
L02x 

Berechnung  des  Bronnstoffverbrauchs 
ki  auf  die  Tonne  Roheisen.  Der  Brenn- 
stoffverbrauch ergiebt  sich  als  Quotient  der 
Breunstoffgicht  durch  die  aus  der  correspon- 
direnden  Erzgicht  erblasene  Roheisenmenge. 
Bezeichnen  wir  demnach  mit  A  die  Brennstoff- 
gicht (in  Tonnen),  mit  M  die  Erzgicht  (in 
Tonnen),  so  ist 

A  100  A  (aj 


k  = 


(2) 


k.= 


1,02 x      1,02  Ms 
100 


In  dieser  Gleichung  müssen  die  Gröfseu  p,  Die  Brennstoffgicht  A  müssen  wir  für  jeden 

Pi  und  P*  als  bekannt  vorausgesetzt  werden.  |  bestimmten  Ofen  als  unveränderlich  ansehen, 
p  mufs  so  gewählt  werden,  dafs  uns  bei  den  |  und  es  dürfte  dies  wohl  in  der  Praxis  allgemein 
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der  Fall  sein.  Hinpe^en  wird  M  sich  .inilern 
mit  der  l^nalitilt  de«  Erzes. 

In  seinem  Jiuche  „Construction  et  nmiluit'1 
des Hants-Fourneaux""  (p.  178)  g'ieht  de  V'athairi- 
eine  Formel ,  um  gegebenenfalls  ein  Erz  dun-h 
ein  anderes  zu  ersetzen.  Er  geht  dabei  von 
der  Annahme  aus.  dal's  die  Keduetion  des  Ei?en- 
uxyds  in  einem  Erze  3,4  mal  soviel  Warme  er- 
fordert, als  das  Verschlacken  und  Verflüchtigen 
der  anderen  im  Erze  vorhandenen  Körper. 
Neuere  Wärmebilanzen  für  (iiefserei-  nnd  He*- 
semerrohoisen  haben  jedoch  gezeigt  ,  dafs  die 
Ziffer  3,4  zu  hoch  gegriffen  ist,  dal's  die  richtige 
Ziffer  vielmehr  2.4  ist,  so  dal's  die  Formel  lautet: 

M  ['2,4  X  l7°*  +(1«K.  -  ^x)]  a 

=  m  ['2.4  X  !7üx'  +  (l«W      7°v  i» 

In  dieser  Formel  bedeuten  M  und  M'  die 
Erzgichten  (in  Tonnen)  zweier  Erze  mit  v  bt-z«. 
x'  als  Eisengehalt ,  a  die  auf  die  Tonne  Erz 
kommende  Warme  oder  Hrennstoffmeng«».  Für 
M'  und  x'  können  wir  Erfalirungs/.ahlen.  an  i-innu 
bestimmten  Ofen  gewonnen,  einstellen,  so  daf* 
wir  das  zweite  (ilied  der  Üleichutig  (4)  durch 
eine  Zahl  B  ersetzen  können.  Wir  erhalten 
auf  diese  Weise 

B 


(5» 


2x   ■  1IK) 

Setzen  wir  diesen  Werth  für  M  ein  in 
(ileirhung  (3),  so  erhalten  wir: 

.        HNJ  A  i2x  4-  lW) 

k,=    i^ünr  ,(1 

Herechnung  von  I's.  Zur  Herechnunp 
dieser  (iröfse  setzen  wir  voraus,  dafs  ein  be- 
stimmter Hochof«  n  eine  unveränderliche  AnzaLl 
(Hebten  in  24  Stunden  einnimmt.  Da  nnn  die 
(iesammtsumme  aller  Unkosten  als  constant  an- 
gesehen werden  darf,  so  wird  Vj  indirect  pru- 
jiortional  dem  Ausbringen  aus  der  Erzgicht  sein. 
Erfahruugsgemäfs  sei  nun  gefunden  worden,  dafs 
für  eine  Erzgicht  M'  mit  x'  u/o  Eiseu  Pj  c 
ist.    Wir  können  dann  für  P:,  die  Formel  anf- 


stellen : 


M 


1,02  x' 
100 

1,02  \ 
100 


Setzen  wir  M'  ■=  D,  setzen  wir  fenur 

für  M  dessen  Werth  ,      .  -  .  ein.  so  erhalten  wir 
2 x  f  loo 

Anstatt  der  (iröfse  k,  emptiehlt  es  sich,  ihren 
Werth  als  Function  des  Kalksteinverbrau«  he? 
f.  d.  Tonne  Erz  einzusetzen.  Bezeichnet  F  den 
Kalksteinverbrau.  h,  so  wird 

1 1  N  I  I- 

1.02  x 


kx 
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zusammen : 
Erzvcrbraiicli 


•     •     •  • 


k  = 


BrennstoflVerbraucli .  . 


ci  - 


1,02  x 

100  A(2x  -f-  100) 
1,02  B  x 

Arbeitekosten  und  (ie-  m,  c  ,>  (2  x  +  lü0) 

neridia  Pa  =  ,  ^1D—  

1,02  B  x 

Kalksteinverbrauch  auf  ,qq  yf 

die  Tonne  Roheisen  .  ki=  — - 

1,02  x 


Fassen  wir  die  erhaltenen  Resultate  kurz     {ficht  demnach  9,52  t.  Hei  einer  taglichen  Leistung 

von  30  Cüchten  seien  die  Kesten  für  Löhne  und 
Generalien  8  a.  d.  Tonne  Roheisen.  Der 
höchste  zulässige  Selbstkostenpreis  des  Roheisens 
sei  00  <■  V,  der  Preis  des  Koks  21  t.H,  nnd  der- 
jenige für  Kalkstein  2  -  H-.  Die  verschiedenen 
Coefflcienten  in  Gleichung  (t>)  werden  demnach 
gesetzt :  =  m      H  =  1875 

P»  =  21      c    =  8 
l\  =  2        I)  ^  4,57 
A    --  4,8 


Setzen  wir  die  verschiedenen  Werthe  in 
Oleichong  (1)  ein,  so  erhalten  wir: 

1,02p*  ^'(lOOAP,  +1O0.  DI  +  100  fr  f] 


Diese  Formel  (9)  ist  dem  Anscheine  nach  sehr 
eomplicirt.  Ein  praktisches  Beispiel  wird  zeigen, 
dafs  fürconcrete  Fälle  eine  ganz  einfache  Formel 
erzielt  werden  kann. 

Beispiel.  Ein  Ofen  verbrauche  bei  einem 
Erze  mit  47,5  ü/o  Eisen  1 ,05  t  Koks  a.  d.  Tonne 
Robeisen.    Die  Koksgicht  betrage  4,8  t,  die  Krz- 


Wir  orhalten  dann  die  Iiieichung: 

I'  =  0,400  x  —  7,:J2«  -  2  F  ( 10) 

Diese  Formel  gestattet,  entweder  eine  Tabelle 
oder  ein  Diagramm  aufzustellen.  Heide  sind 
hier  als  Beispiele  gegeben. 

Die  Formel  (9)  ist  auch  für  Giefsereiroheisen 
anwendbar.  Ist  die  Beschickung  selbstgehend, 
so  ist  F  =  o,  und  die  Formel  ist  wesentlich 
vereinfacht.  Ist  das  zu  untersuchende  Erz  kalkig, 
so  wird  F  negativ,  und  für  gleiche  Werthe  von  x 
wird  der  Werth  des  Krzes  mit  F  wachsen. 

Askam  in  Fin  ness.  iuul  jjst. 
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Die  Hochofenanlage  der  Oesterr.  Alpinen  Montangesellschaft 

in  Eisenerz  (Steiermark). 


Die  Hochofenanlage  in  Eisenerz  (Figur  l)  am 
Fufse  des  steirischen  Erzberges  gelegen,  wnrde 
vor  etwa  zwei  Jahren  in  Hau  genommen  und  »oll 
zwei  Uefen,  deren  jeder  400  bis  500  t  Roheisen 
erzeugen  wird,  umfassen.  Bisher  ist  ein  Ofen 
fertiggestellt  und  am  19.  November  d.  J.  ange- 
blasen worden.  Diese  Anlage,  welche  die  grölsten 
Oefen  Europas  besitzt,  zeichnet  sich  vor  allem 
durch  jene  Vorrichtungen  aus,  die  sich  auf  die 
Bewegung  der  bedeutenden  Rohmaterialien  er- 


Auslade Vorrichtungen  Verwendung  tindet.  Dieser 
Hehalter  hat  einen  Fassungsrauin  von  4  t  Erz. 
Bei  voller  Beladung  liegt  der  Schwerpunkt  seit- 
lich vom  Drehpunkte,  so  dafs  sich  der  Behälter, 
wenn  er  vom  Untergestell  abgehoben  wird, 
nach  einer  automatisch  bewirkten  Auslösung 
selbstthätig  entleeren  kann.  Bei  einer  Beladung 
vou  2,H  t  herrscht  noch  kein  Kippbestreben,  bei 
geringerer  Last  oder  entleert  bleibt  der  Behälter 
in  der  Ruhelage.    Für  Koks  sind  gleich  grofse 


Figur  1.    Hochofenanlage  in  Eisenerz. 


strecken.  Das  in  großartiger  alpiner  Landschaft 
gelegene  Werk  tnufste  in  erster  Linie  auf  die 
von  den  ungünstigen  Witterungsverhältnissen 
einer  solchen  Lage  bedingten  Betriebsstörungen 
durch  Schneeverwehungen  n.  s.  w.  Rücksicht 
nehmen.  In  welch  umfassender  Weise  dies  ge- 
schehen ist,  wird  ans  dem  Folgenden  ersichtlich 
werden. 

Was  die  Erzznfuhr  von  dem  nahe  gelegenen 
Erzberge  betrifft,  so  erfolgt  diese  durch  einen 
etwa  1200  m  langen  Stollen  mittels  elektrischer 
Locomotiven,  die  für  Oberleitung  und  Accumula- 
toreubetrieb  eingerichtet  sind.  Die  Erze  werden 
gleich  von  den  Röstöfen  in  die  auch  zur  Uichtung 
verwendeten  Gefäfse  gefüllt,  so  dafB  sie  nicht 
mehr  gestürzt  zu  werden  brauchen.  Diese  Erz- 
behalter  sind  folgendermafsen  construirt:  Auf 
einem  vierrädrigen  Untergestell  ruht  abhebbar  ein 
Fördergefäfs  (Figur  2),  wie  es  bei  den  Brownschen 


Fördergefäfse  in  Verwendung  bei  einem  Fassungs- 
vermögen von  1 ,5  t.  Erz-  und  Koksgefäfse  sind 
durch  verschiedeneu  Anstrich  kenntlich  gemacht. 

Da  es  sich  bei  der  Erzzufnhr  nur  um  kurze 
Störungen  handeln  kann,  weil  auf  dem  in  nächster 
Nahegelegenen  Erzberge  mit  Ausnahme  der  Sonn- 
und  Feiertage  das  ganze  Jahr  hindurch  gearbeitet 
wird,  so  kommt  es  hier  nur  darauf  an,  die  für 
den  Sonntag  und  für  vorübergehende  Störungen 
uöthige  Erzmeiigo  unter  Dach  bercitliegen  zu 
haben.  Für  diesen  Zweck  ist  eine  in  Eisen- 
construetion  ausgeführte  170  m  lange  Halle  er- 
richtet, in  der  auf  zwei  Geleisen  100  Förder 
gefäfswngen  mit  Erz  gefüllt  bereit  stehen.  Die 
übrigen  tieleise  dienen  für  die  tagliche  Zufuhr. 
Ein  Erzzng  besteht  aus  acht  Wagen.  Dieser 
Zug  wird  in  zwei  Theile  getheilt,  die  über  zwei 
pneumatische  Wagen  geführt,  gewogen  und  zu 
den   Kalkvertheilern  geschoben  werden.  Hier 
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erfolgt  der  Kalkzusatz  durch  einen  Krahn, 
welcher  den  Kalk  aus  einer  (irube  hellt,  in 
die  er  von  den  Eisenbuhnwagen  gestürzt  wurde, 


Figur  2.    Ki>r<l<  i  tr»  fiif>«  a^t  ii  uimI  <  icliäiige.  des  Hiditknihui-. 


and  ihn  auf  die  Erzbehälter  schüttet.  Von 
den  Kalkvertheileru  gelangen  die  Erze  durch 
einen  Tunnel  zu  den  Hochöfen. 

Mehr  Schwierigkeiten  berei- 
tete die  zuverlässige  Zufuhr 
des  Kok»,  der  aus  Westfalen  zu- 
geführt wird  und  für  dessen 
Lagerung  umfassendere  Vor- 
rathsräume vorgesehen  werden 
mofsten.  Das  Kokslager  ist 
wohl  die  interessanteste  Ein- 
richtung dieser  Anlage.  Es  ist 
eine  dreischiffige,  180  m  lange 
Halle  (Figur  3),  die  beiden  klei- 
neren seitlichen  Hallen  bergen 
die  Zufuhrgeleise  der  Haupt- 
bahn, von  der  der  Koks  (leider!) 
von  Hand  ans  in  parallel  zu  den 
Ueleisen  laufende  Hunker  ge- 
schüttet wird.  Unter  diesen 
Hankern  laufen  Transportbän- 
der, die  den  Koks  an  die  Stirn- 
seiten der  Halle  schaffen,  wo 
er  in  die  Koksfördergefäfse 
fällt.  In  der  grofsen  Mittel- 
halle befindet  sich  ein  gewal- 
tiger Vorrathsbunker,  mit  einem  Fassnngsraum 
von  IG  000  t  Koks.  Das  entspricht  einem  Koks- 
vorrath für  vier  Betriebswochen,  aber  auch  einem 
todten  Kapital  von  etwa  400  000  -  ff..  Beherrscht 


wird  dieser  Bunker  von  einem  Krahn,  der  eine 
Ausladung  von  im  ganzen  180  m  hat,  da  er  eine 
Parallelversehiebnng  zur  ganzen  Länge  der  Halle 

besitzt;  allerdings  ist  er 
an  Zwischenpunkten  un- 
terstützt. Dieser  Krahn 
hat  den  Zweck,  das  Ver- 
laden des  angekomme- 
nen Koks  in  den  Vor- 
rathsbunker zu  bewirken, 
was  entweder  auf  der 
rechten  oder  linken  Seite 
geschieht,  weshalb  die 
Parallelverschiebung  nur 
selten  erfolgt. 

Was  die  Hochofen- 
anlage selbst  betrifft, 
so  ist,  wie  schon  er- 
wähnt, erst  ein  Ofen 
fertiggestellt.  Derselbe 
hat  eine  lichte  Höhe  von 

30  m,  von  der  Hiitten- 
sohle  an  eine  Höhe  von 

31  m.    Er  besitzt  den 
Brownschen  Gichtver- 
schlul's  und  eine  pneu- 
matische Dichtung,  eine 
Vorrichtung,  mittels  wel- 
cher  der   Trichter  mit 
Hülfe  eines  durch  Druck- 
luft getriebenen  Kolbens  angeprefst  wird.   D>  For- 
men mit  einem  Durchmesser  von  150  mm  sind 
vorhanden;  die  Gase  werden  in  vier  Ableitungs- 


Figur  H.    KoksTiingazin  von  180  in  Länge. 

Trun»{>orUiäinl.T,     Ii  Vorr»tb«rautni>  füi*  Matt  nalion 
ra*aune*raum  den  Koksbehältera  10000  t. 


röhren  abgezogen  und  durch  zwei  Staubreini- 
gnngsvorrichtungen  gereinigt.  —  Neu  und  eigen- 
artig ist  die  Begichtungs  Vorrichtung 
(Figur  4).    Als  solche  ist  nach  dem  Vorschlage 


Digitized  by  Google 


13*8    Stahl  und  Eisen.  [He  Walzwerk*-  Einrichtungen  der  Gegenwart.  1">.  De<:ember  laOl. 


des  Direclor  v.  Kerpeli,  *  ein  schiefgeslcllter  zu   sehr  spritzen  würde.    Der  Abstich  erfolgt 

Cantileverkrahn  angewendet,   der  mittels  eines  in  ein  gufseisernes  Coijuillenbett.    Pas  Ausliehen 

Gehänges  die  schon  beschriebenen  Fördergefäfse  der  Masseln  wird  mittels  Elektromagneten  ge- 

von  den  Wagen  abliebt  ,  auf  die   Gicht   zieht,  schehen,    die    sie    dann    in    ähnliche  Fr.rder- 

wii   die   automatische   Auslösung   erfolgt,    und  gefälse  füllen,  wie  sie  für  Erz  und  Koks  Ver- 


Figur 4.    Hf<richtaiipiknihn  in  Eisenerz. 


den  Inhalt  in  den  Fülltrichter  stürzt.  rf  Zur 
Winderhitzung  sind  für  jeden  Ofen  vier  Cowper- 
Winderhitzer  vorgesehen,  die  .'{<>  m  hoch  sind. 
Die  gesainmte  Schlacke  wird  granulirt.  Die  An- 
wendung einer  Giefsmasrhine  ist  nicht  möglich, 
da  das  Eisen  wegen  des  hohen  Maugangehaltes 

*  Vergleiche  die  Vorsehlage  Eürnianns  „Stuhl  und 
Eisen"  l»m  S.  561. 

**  Frsprünglich  war  ge|ilant,  mit  einem  ( untile\ er- 
krahu  beide  Oefen  zu  beziehten.  Es  sollte  daher  der 
Krali  ii  auf  dem  punktiert  gezeichneten  Fundament 
seitlieh  verschoben  werden  können.  Dann  b:ittc  pr 
auch  erst  seine  wirkliche  Bedeutung  als  K raiin  erhalten. 
Man  ist  jedoch  von  dieser  kühnen  Idee  abgekommen 
und  winl  einen  zweiten  aufstellen. 


Wendung  linden.  Die  Masseln  werden  danu  mittels 
eines  (  antiloverkrahnes  in  die  Eisenbahnwagen 
verladen. 

Vorläufig  sind  drei  Riedler  -  Gebläse  *  aul- 
gestellt, die,  wenn  der  zweite  Ofen  in  Betrieb 
genommen  wird,  um  zwei  weitere  vermehrt 
werden  sollen.  Die  bisher  aufgestellten  Ueb!il*e 
liefern  je  D»00  »|bm  Luft  in  der  Minute  bei 
einer  Pressung  von  einer  Atmosphäre,  VW 
weiteren  zwei  Gebläse  sollen  durch  Gasmotoren 
angetrieben  werden.  Carl  bri»hr. 

*  Vcrgl.  ...Stahl  und  Eisen"  18!«<  S.  47t*.  Grebl.»- 
lür  Donnwitz.  Die  gleichen  sind  in  Eisenerz  iu  \>r 
uendung. 


Die  Walzwerks -Einrichtungen  der  Gegenwart. 

Von  Alexander  Sattmann,  Oberingenieur  in  Möderbruck  bei  Judenburg  (Steiermark). 

.  Fortsetzung  von  Seite  12!i:-l.) 

auf  die  entsprechende  Läuge  geschnitten,  ein* 
zur  weiteren  Verarbeitung  geeignete  Form  hat. 
Die  Werke  sind  zumeist  an  die  Stahlhütten  an- 
geschlossen, um  die  Gufswärme  der  blocke  ab- 
zunutzen und  die  Handhabung  zu  vereinfachen 
Bezüglich  Anlage  derselben  und  Ausstattnnc 
mit  geeigneten  Wärinöfen  gilt  das  oben  Gesagte, 
herabzuarbeiten,  so  dals  der  vorgewalzte  Hlock,     Als  mau  mit  dem  Blockgewicht  noch  nicht  viel 


.Nach  Erläuterung  der  Einrichtungen,  welche 
die  Grofswalzwerke  ün  allgemeinen  bei  reiten,  will 
ich  die  einzelnen  Walzwerke  dieserGruppe  erörtern. 

I.  Blockwalzwerke. 

Diese  Walzwerke  haben  die  Bestimmung, 
schwere  Blöcke  auf  einen  kleineren  Querschnitt 
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über  1000  kg  ging,  wurden  mit  Schwnngrad- 
maschinen  betriebene  Triowalzwerke  zum  Vor- 
blocken verwendet  und  in  verschiedenen  Con- 
struetionen  ausgeführt.  Schon  in  einem  Berichte 
über  die  Centennial-Ausstelhuig  in  Philadelphia 
(erschienen  1877)  beschreibt  Ludwig  Ritter 
von  Tunner  ein  derartiges  Blockwalzwerk  und 
erläutert  die  Beschreibung  durch  Zeichnungen. 
Eine  neuere  Ausführung,  das  Trioblockwalzwerk 
der  Maximilianshütte,  findet  sich  im  40.  Band 
der  „Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure" 
näher  beschrieben.  Vor  und  hinter  dem  Walz- 
werke befinden  sich  hydraulisch  hebbare  Tische 
mit  angetriebenen,  reversirbaren  Rollgangen ; 
ein  verschiebbarer  Kantapparat  besorgt  die 
Wendung  der  Blöcke  nm  MO0.  Das  Kanten 
des  Blockes  erfolgt  nach  Passiren  der  Kaliber 
zwischen  Ober-  und  Mittel- Walze,  beim  Senken 
des  Rollentisches.  Das  Verschieben  des  Blockes 
von  Kaliber  zu  Kaliber  geschieht  in  der  Tief- 
stellnng  des  Tisches  durch  die  Daumen  des 
Kantapparates,  welcher  sich  dementsprechend  be- 
wegt. Die  Walzen  der  Triostrecken  haben  «00 
bis  700  mm  Theilkreisdurchmesser  bei  2000  bis 
2400  mm  Bundlänge,  in  welche  fünf  bis  sieben 
Kaliber  eingeschnitten  sind. 

Nachdem  die  Stahlhütten  für  grofsc  Prodnc- 
tion  und  grol'ses  Chargengewicht  eingerichtet 
wurden,  fand  man  es  zweckmäfsig,  Blöcke  von 
gröfserem  Stüekgewicht  abzugiefsen.  Die  Blöcke, 
welche  von  den  Stahlhütten  an  die  Blockwalz- 
werke abgegeben  werden,  haben  zumeist  ein 
Gewicht  von  je  2  bis  3  t  und  dementsprechend 
auch  einen  grofsen  Querschnitt.  So  schwere 
Blöcke  am  Triowalzwerke  zu  verarbeiten,  würde 
Schwierigkeiten  bereiten.  Die  Hebtische  müCsten 
anfserordentlich  stark  ausgeführt  werden.  Das 
Heben  und  Senken  dieser  Massen  und  Gewichte 
erfordert  viel  Kraft  und  Dampf.  Aus  diesen 
Gründen  werden  die  neuen  Blockwalzwerke  als 
Reversirdnos  ausgeführt. 

Die  Blockwalzen  solcher  Duos  erhalten  einen 
Theilkreisdurchmesser  von  1000  bis  1200  uim 
und  eine  Bundlänge  von  27<»0  bis  3000  mm, 
einen  Laufzapfen  von  500  bis  550  mm  Stärke. 
Zwischen  Maschine  und  Walzwerk  ist  eine  Ueber- 
setznng  eingeschaltet  (2  :  1  bis  3:1 ).  Die 
Walzgeschwindigkeit  schwankt  zwischen  1500 
und  2000  mm  i.  d.  Secunde.  Die  Maschine 
mufs  stark  genug  sein,  um  beim  breitesten  Ka- 
liber bei  weichem  Material«  einen  Druck  von 
70  bis  100  mm  geben  zu  können.  Da  die  Maschine 
bei  den  ersten  Durchgängen  nur  zwei  bis  drei 
Arbeitstouren  macht,  so  kann  bei  der  Berechnung 
der  Stärke  der  Maschine  nur  eine  geringe  Tonren- 
zahl derselben  vorausgesetzt  werden.  Die  Kupp- 
lnngsspindel  zwischen  den  Klemm-  und  Block- 
walzen dürfen  nicht  zu  kurz  bemessen  werden, 
da  sonst  die  Kleeblätter  zu  sehr  abgenutzt 
werden.    Je  gröfser  der  Hub  der  oberwalze  ist, 


desto  länger  müssen  dieso  Spindeln  sein.  Die 
Oberwalzo  ist  hydraulisch  ansbalnncirt,  die 
Stellung  der  Druckschrauben  erfolgt  zumeist 
ebenfalls  durch  Hydraulik  und  Zahnradüber- 
setznng. 

Auf  jeder  Seite  des  Walzwerkes  befindet 
sich  ein  angetriebener,  reversirbarer  Rollgang. 
Au  der  Ofenseite  ist  die  Vorrichtung,  welche 
dazu  dient,  den  Block  auf  den  Znführungsroll- 
gang  zu  legen,  ungeordnet.  An  der  anderen 
Seite  befindet  sich  in  Fortsetzung  des  Walz- 
werksrollganges ein  Kollgang,   der  die  vorge- 

;  blockten  Walzstücke  zu  den  Scheeren  fährt. 
Aulserdeiu  sind  Hinrichtungen  zum  Kanten  der 
Blöcke  und  beim  stabilen  Rollgang  zum  Ver- 
schieben angebracht.  Bezüglich  der  Walzwerks- 
rollgänge unterscheidet  man  stabile  und  fahr- 
bare Kollgänge.  Blockwalzwerke  mit  stabilen 
Rollgängen  sind  in  „Stahl  und  Eisen"  1895, 
Seite  53,  für  die  Dortmunder  Union  ausgeführt 
von  Gebrüder  Klein  in  Dahlbruch,  ferner  189K, 
Seite  998  für  die  Societe  Metallurgique  de 
l'Oural  Volga  von  der  Duisburger  Maschinen- 
fabrik- Actiengesellschaft gebaut,  näher  beschrieben 
und  durch  Skizzen  erläutert. 

Die  Ausstattung  eines  Blockwalzwerkes  mit 
fahrbarem  Kollgang  ist  besonders  dann  zweck- 
mäfsig, wenn  dasselbe  zwei  Gerüste  hat,  wovon 
das  erstere  zur  Erzeugung  von  Flach-  und 
Quadratblöcken  bis  zu  120  oder  100  mm  Quadrat, 
das  zweite  zum  Vorfac.onniren  für  schwere  Träger 

i  und  andere  grofse  Profile  dient.  Statt  des 
stabilen  Rollganges  sind  an  beiden  Seiten  des 
Walzwerkes   fahrbare   Kollgänge.      Bei  diesen 

I  genügt  eine  Rollenlänge  von  800  bis  1000  mm. 
Die  Kollgangwagen  laufen  auf  Schienen,  neben 
welchen  Zahngestänge  angebracht  sind.  An  beiden 
Seiten  des  Rollganges  sind  neben  den  Lauf- 
rädern Zahnräder  angebracht,  die  in  die  Zahn- 
gestänge eingreifen,  wodnrch  ein  Ecken  des 
Wagens  während  der  Fahrt  hintangehalten  wird. 
Das  Kanton  der  Blöcke  geschieht  mit  hydrau- 
lisch oder  mechanisch  bewegten  Wendern  und 
Widerhaltern.  Die  Rollen  sind  angetrieben. 
Das  Verschieben  des  Blockes  von  Kaliber  zu 
Kaliber  oder  von  Gerüst  zu  Gerüst  geschieht 
durch  Bewegung  des  Rollgangwagcns  auf  dem 
zur  Walzwerkslinie  parallelen  Geloise;  der  An- 
trieb des  Rollganges,  die  Fahrbewegung  kann 
direct  mit  Maschinen  oder  elektrisch  einge- 
richtet werden. 

Das  Vorblocken  geht  mit  Walzwerken  bei 
fahrbarem  Rollgang  rascher,  als  bei  solchon 
mit  stabilem  Rollgang,  da  in  der  Zeit,  während 
der  Rollgang  von  Kaliber  zu  Kaliber  fährt,  das 
Kanten  des  Stabes  erfolgt  und  auch  die  Ein- 
führung des  Stabes  in  die  Kaliber  dadurch  er- 
leichtert ist,  dafs  man  den  Stab  durch  Bewegung 
des  Rollgaiigwagens  sicher  in  die  erforderliche 
Richtung  bringt.    Wenn  man  einen  completen 
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fahrbaren  Rollgang  in  Reserve  hat,  so  ist  es, 
im  Falle  sich  bei  dem  arbeitenden  Rollgang  ein 
Anstand  ergiebt,  bei  geeigneten  Vorrichtungen 
rasch  möglich,  den  schadhaften  Rollgung  an- 
zuheben und  den  Reserverollgang  einzustellen. 
Auch  die  Verbindung  der  Dampfdruck-,  eventuell 
der  elektrischen  Leitung  kann  bei  geeigneter 
Hinrichtung  rasch  erfolgen,  so  dafs  die  Dauer 
der  Betriebsunterbrechung  bei  vorkommenden 
l'nfällen  sehr  kurz  ist.  Schon  im  Jahre  1  sr»  1 
wurde  ein  ahnlicher  Rollgang  von  dem  Johnson- 
Stahlwerk  in  Lorain  gebaut,  seitdem  wurden 
einige  derselben  selbständig  ausgeführt,  und 
arbeiten  zur  vollen  Zufriedenheit, 

Eiu  gut  eingerichtetes  Blockwalzwerk  kann 
binnen  drei  Minuten  einen  Block  von  550  mm 
Quadrat  auf  140  mm  Quadrat  walzen.  Bei 
Verarbeitung  von  2  'jVt-Rlöcken  betragt  die 
Leistungsfähigkeit  eines  Walzwerkes  in  21 
Stunden  bis  zu  100O  t,  Hierfür  werden,  im 
Falle  das  Blockwalzwerk  an  eiu  Thomaswerk 
angeschlossen  ist,  zwei  Tiefherdöfon  mit  drei 
Kammern  (1H  Blöcke  Fassungsraum)  gepügen, 
während  bei  einem  Walzwerke,  welches  die 
Blöcke  von  einer  Martinhütte  bezieht,  drei  solche 
Tiefherdöfen  vorhanden  sein  müssen.  Die  Walz- 
werksanlage  müfste  mit  den  Keserveöfen  im 
ersten  Falle  mit  drei,  im  zweiten  Falle  mit  vier 
Tiefherdöfen  ausgestattet  werden.  Es  ist  not- 
wendig, dafs  ein  solches  leistungsfähiges  Block- 
walzwerk mit  so  viel  Scheeren*  ausgerüstet  wird, 
als,  alle  Betriebsphasen  in  Betracht  gezogen, 
erforderlich  sind,  damit  die  Walzarbeit  nicht 
aufgehalten  wird.  Hie  Entfernung  der  dem 
Walzwerke  zunächst  liegenden  Scheere  vom 
Walzwerksmittel  mul's  gleich  sein  der  doppelten 
Lange  des  längsten  Prügels  mehr  einen  Meter. 
An  solchen  Dimensionen  soll  nicht  gespart  werden, 
wenn  der  Betrieb  glatt  verlaufen  soll. 

Scheinbar  einfach  ist  die  Kalibrirung  der  zum 
Blocken  bestimmten  Walzen.  Trotzdem  findet 
man  nicht  allzu  selten  Walzwerke,  bei  welchen 
infolge  Kanten,  Krummgehen  u.  s.  w.  mancher 
Ansscliufs  und,  was  noch  schlimmer  ist,  manche 
zeitraubende  Störungen  und  Aufenthalte  ver- 
ursacht werden.  Die  Druckabnahme  mufs  dem 
Walzwerke  entsprechen;  dieselbe  soll  natürlich 
möglichst  grol's  sein,  um  rasch  zu  arbeiten,  sie 
unifs  jedoch  auch  dem  zu  verarbeitenden  Material 
atigemessen  sein.  Eine  Blockwalze  hat  sehr  ver- 
schiedenen Bedürfnissen  zu  geniigen  und  mufs 
eine  Reihe  Stabe  von  verschiedenen,  jedoch 
bestimmten  Querschnitten  liefern.  Alles  das 
macht  doch  einiges  Nachdenken  und  es  wurde 
manchem  Walzen,  onstrueteur  schon  schwerer, 
gut  ereilende  Block  walzen,  welche  allen  gestellten 

*  Zum  Schneiden  ilrr  vorgeblockten  Stücke  eignen 
sieh  besonders  gut  die  Srlieeren  mit  Dampfbetrieb  und 
Wasserdruekiibersetzuiii;.  web  he  die  Kalker  Werkzetig- 
maschinenl'ahrik  in  verschiedenen  Ausführungen  baut. 


;  Bedingungen  entsprechen,  als  complicirte  Profile 

j  zu  kalibriren. 

Zum  Schlufs  ist  es  hier  am  Platze,  die  Vor- 
theile zu   erwähnen,   welche   das  Verarbeiten 

1  schwerer  Blöcke  gegenüber  leichten  Blöcken 
bietet,  wenn  letztere  am  Kehrwalzwerke  gewalzt 
werden:  1.  Geringerer  Abfall  beim  comniur.i- 
cirenden  Gufs,  da  im  Verhältnis  zum  Gewicht* 
einer  Charge  weniger  Verluste  durch  Eingüsse 
und  Knochen  erwachsen  ;  ebenso  geringerer  Abfai: 
beim  directen  Gufs,  da  bei  schwereren  Blöcken 
weniger  Gufs  Verzettelungen  vorkommen.  2.  Kw- 
zere  Gufsdauer.  3.  Geringerer  Kaumbedarf  fur 
die  Gufsplattform.  1.  Beim  directen  Gufs  selte- 
neres Oeffnen  und  Schnelsen  der  Gufsstoppen. 
5.  Geringere  Kosten  für  Blockformen,  ti.  Ge- 
ringere Anzahl  der  Krahnhnbe  und  Krahnhewe- 
gungen,  bei  gleichbleibender  Arbeit  für  Heben 
und  Bewegung  des  unbelasteten  Krahnes.  7.  Ha- 
schen' Arbeit  beim  Blockformabziehen ,  Block- 
transportiren, Einsetzen,  Ausheben  f.  d.  Pr>- 
duetionseinheit.  «.  Geringere  Anzahl  Kehrungen 
beim  Walzen  im  Verhältnifs  zur  ErzeugUHg"- 
menge.  !♦.  Greisere  Leistung  beim  Blockwalz- 
werke. Hat  man  sich  daher  entschlossen,  raii 
einem  Reversirdno  vorzublocken,  so  soll  mit  *<• 
schweren  Blöcken  gearbeitet  werden,  als  die« 
mit  Rücksicht  auf  die  zu  erzeugende  Waare 
möglich  ist. 

2.  Knüppel-  und  Flammen-Walzwerke. 

Knüppel  und  Flammen,  welche  Halbfabrirate 
sind,  erzielen  zumeist  verhältnil'smäfsig  geringe 
Preise,  weshalb  bei  deren  Erzeugung  die  mög- 
lichste Oekonomie  am  Platze  ist.  Dieselben 
werden  in  allen  Abstufungen  bis  10  mm  Seiten- 
lange unbedingt  direct  aus  den  Rohblöcken  mit 
Benutzung  der  Gnfswärme  gewalzt.  Es  fract 
sich  nun,  ob  die  Walznng  der  Knüppel  mit  einem 

1  eigenen,  speciell  diesem  Zweck  dienenden  Walz- 
werk erfolgen  soll,  oder  ob  die  Kntippelerzengw 
als  Ausfüllnngsarbeit  während  des  Walzenwech- 
seltis  oder  überhaupt  als  Ergänzung  der  Pn> 
duetion  dienen  mul's.  Im  orsteren  Fall  fragt  e- 
sich  weiter,  ob  die  Dampf  kohle  billig  oder  theiur 
ist.  Ist  sie  billig,  eo  wird  sich  die  Einrichtans 
eines  Kehrduos  empfehlen.  Es  ist  nun  zn  be- 
achten, dafs  in  allen  Fällen,  ob  die  Kalibrirnne 
der  Walzen  Flach-  oder  Spiefs-Kantkaliber  oder 

|  abwechselnd  Oval-  und  Quadrat-Kaliber  enthält, 
der  Stalt  nach  jedem  Durchgang  um  HO  c  ?e- 
wendet  werden  mufs.  Diese  Arbeit  des  Wenden- 
erfordert nicht  weniger  menschliche  Arbeitskraft*1, 
als  wenn  Schienen  oder  ein  anderes  Profil  gewalzt 
wurde,  bei  welchem  ein  ümkanten  des  Stabe* 
erforderlich  ist.  Dieser  Aufwand  von  Arbeits- 
kräften ist  mit  Rücksicht  auf  die  Geringwerthig- 

'  keit  des  Erzeugnisses  zu  theuer  nnd  sollte  wo- 
möglich vermieden  werden.  Ich  habe  noch  keine 
derartige  Einrichtung  gesehen,  welche  die  Wen- 


Digitized  by  Google 


15.  Decemher  1901. 


Die  Walzwerke-  Einrichtungen  der  Gegenwart. 


Stahl  uml  Einen.  1351 


dung  maschinell  besorgt,  jedoch  schon  viel  darüber 
nachgedacht,  ob  es  möglich  wäre,  eine  solche 
zn  beschaffen.  *  Wenn  ich  nun  darüber  spreche, 
so  geschieht  dies,  nm  Versuche  in  dieser  Richtung 
anzuregen. 

Der  Wender  mufs  von  Kaliber  zu  Kaliber 
fahren,  mufs,  während  der  Stab  ein  Kaliber 
passirt,  durch  die  Hollen  des  Rollganges  gedeckt 
sein,  jedoch  derart  stehen,  dafs  derselbe  den  aus 
dem  Kaliber  austretenden  Stab  aufzunehmen  in 
der  Lage  ist.  Die  Aufnahme  des  Stabes  durch 
den  Greifer  darf  jedoch  erst  dann  erfolgen,  wenn 
ersterer  das  Kaliber  passirt  hat.  Ist  dies  ge- 
schehen, so  schliefen  sich  zwei  Backen  des 
Greifers,  letzterer  macht  eine  Drehung  um  Mo  " 
und  verdreht  das  Endstück  des  Zaggels,  welches 
in  das  folgende  Kaliber  einrücken  soll;  gleich- 
zeitig bewegt  sich  der  Wenderwagen  zum 
nächsten  Kaliber  und  der  Z;iggel  wird  in  gleicher 
Richtung  vom  Transporteur  verschoben.  Die 
Greifbacken  müssen  als  Rollen  ausgebildet  sein, 
damit  der  Rollgang  imstande  ist,  den  Walzstab 
durch  die  zwei  Halterollen  in  das  nächste  Walz- 
kaliber einzuführen.  Die  Bewegung  der  Hacken 
ist  eine  iingleichmälfsige,  da  der  Stab  nach  jedem 
Stich  einen  andern  (Querschnitt  hat.  Die  Lösung 
der  Aufgabe  ist  daher  keine  leichte  und  begegnet 
vielen  Schwierigkeiten,  Um  ein  dem  jeweiligen 
Querschnitt  des  Walzstabes  entsprechendes 
Schliefsen  der  Greifbacken  zu  bewirken,  scheint 
es  mir  am  besten,  dio  magnetische  Kraft  zu 
benutzen,  die  im  geeigneten  Moment  anf  Hebel, 
welche  die  Backen  bethfttigen.  einwirkt.  Ergreifen 
die  Walzen  den  gewendeten  Stab,  so  wird  der 
magnetische  Strom  unterbrochen,  die  Greifbacken 
öffnen  sich  so  weit,  dafs  der  das  Kaliber  passirende 
Stab  dieselben  nicht  mehr  berührt.  Ist  ein 
Knüppel  fertiggewalzt,  so  wird  der  Wagen,  wenn 
derselbe  vom  letzten  zum  ersten  Kaliber  zurück- 
fahrt, mit  Wasser  gekühlt.  Bedingt  ist,  dafs 
der  den  Greifer  tragende  kleine  Wagen  derart 
geführt  wird,  dafs  er  einen  mäfsigen  Zug  senk- 
recht der  Fahrrichtung  aushält.  Diese  Führung 
geschieht,  um  die  Reibung  zu  vermindern  durch 
am  Wagen  unten  angebrachte  Rollen.  Es  dürften 
sich  anch  bessere  Lösungen  dieser  gewils  «lank- 
baren Aufgabe  finden.  Ist  die  Dampf  kohle 
t heuer,  so  wird  man  die  Zaggel  nicht  am  Kehr- 
walzwerk,  sondern  auf  einer  Triogrohstreeke, 
welche  durch  eine  an  Dampf  sparende  Schwungrad- 
maschine  betrieben  wird,  erzeugen.  Bezüglich 
Bestimmung  des  Blockgewichtes  und  Uhn-kquer- 
schnitts  wird  man  sich  hauptsächlich  von  der 
Erwägung  leiten  lassen,  die  Zaggel  so  billig  als 
möglich  zu  erzeugen.  Die  Itlöcke  dürfen  schon 
mit  Rücksicht  auf  die  Walzarbeit  beim  Trio  nicht 
sehr  schwer,  keinesfalls  schwerer  als  1000  kg 


*  Die  bei  den  Blockwalzwerken  üblichen  Kinrich- 
hingen  sind  hei  der  Knüppelwalzung  nicht  anwendbar. 


sein.  Ob  es  besser  ist,  innerhalb  der  durch  den 
Querschnitt  des  zu  erzeugenden  Knüppels  ge- 
gebenen Grenzen  für  die  Verarbeitung  schwerere 
oder  leichtere  Blöcke  zu  wählen,  hängt  von 
örtlichen  Verhältnissen  ab. 

Schwerere  Blöcke  erzeugt  das  Stahlwerk 
entschieden  billiger  als  leichtere,  auch  hat  man 
bei  jenen  im  Verhältnis  zur  Production  weniger 
Abfälle.  Andererseits  brauchen  Blöcke  von 
gröfserem  Querschnitt  mehr  Dampf  und  mehr 
Arbeitszeit  für  die  Walzarbeit.  In  vielen  Werken 
werden  die  Knüppel  als  Hülfsarbeit  auf  einer 
Strecke  erzengt,  die  anderes  Faconeisen  walzt. 
Es  ist  dies  jedenfalls  sehr  zweckmäfsig,  da 
während  des  Wechseins  der  Fac/mwalzen  die 
Walzarbeit  nicht  unterbrochen  zu  werden  braucht 
und  ein  Walzwerksbetrieb  um  so  günstiger  arbeitet, 
je  weniger  Unterbrechungen  bei  demselben  vor- 
kommen. Auch  wäre  es  manchen  Orts  gar  nicht 
möglich,  ein  grofses,  leistungsfähiges  Walzwerk 
gleichmäfsig  zu  beschäftigen,  wenn  auf  dem- 
selben nur  faconuirtes  Eisen  gewalzt  werden 
könnte.  Ich  habe  ein  derartigen  Verhältnissen 
entsprechendes  Walzwerk  eingerichtet  und  will 
dasselbe  hier  besprechen. 

Das  Walzwerk  hat  Träger,  anderes  schweres 
Faconeisen,  Vignol-,  Hillenschienen,  vorgeblockte 
Prügel  und  Knüppel,  alles  mit  einer  Hitze,  zu 
erzeugen.  Die  Walzwerksanlage  besteht  aus 
einem  Block-Kehrduo  mit  zwei  Gerüsten  und 
einem  in  angemessener  Entfernung,  parallel  der 
Blockstrecke,  gelegenen  Kehr-Fertigwalzwerk  mit 
vier  Gerüsten.  Im  ersten  Blockgerüste  befinden 
sich  die  Walzen,  mit  welchen  Blöcke  bis  zu 
120  nun  Quadrat  geblockt  werden  könneu;  das 
zweite  Gerüst  dient  zum  Vorfaconniren  für  schwere 
Trägerprofile  und  andere  grol'se  Profile.  Beim 
Fertigwalzwerk  liegen  im  ersten  Gerüste  die 
Knüppelwalzen  ein,  während  die  drei  weiteren 
Gerüste  die  Walzen  für  Faconeisen,  Rundeisen, 
Blechbrammen  aufnehmen. 

Die  Eintheilung  habe  ich  derart  getroffen, 
dafs  man  für  alle  Profile  mit  drei  Gerüsten  der 
Fertigstrecke  auskommt,  so  dafs  die  im  ersten 
Gerüste  (von  der  Maschine  gerechnet)  einliegen- 
den Knüppelwalzen  stets  eingebaut  bleiben 
können.  Man  ist  daher  in  der  Lage,  zu  joder 
Zeit  und  auch  während  des  Wechseins  der  Facon- 
walzen  Knüppel  zu  erzeugen.  Das  zweite  (»ernst 
des  Blockwalzwerks  wird  nur  bei  grofsen 
Profilen  verwendet,  also  nur  dann,  wenn  es 
nicht  möglich  ist.  aus  dem  Flachstab,  welchen 
das  erste  Blockgerüst  liefert,  mit  drei  Gerüsten 
der  Fertigstrocke  die  Waare  fertig  zu  bringen. 
Diese  Einrichtung  ist  von  grofsem  Vortheil,  da 
im  Betriebe  keine  Unterbrechungen  stattfinden, 
daher  das  Walzwerk  immer  in  der  Lage  ist, 
das  von  der  Stahlhütte  abgegebene  Material  auf- 
zunehmen. Wäre  die  Eintheilung  nicht  derart 
getroffen,  so  müfste  das  Blockwalzwerk  während 
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des  Umbaues  der  Fertigstrecke  die  Erzeugung 
der  .Stahlhütte  verarbeiten.  Der  Bedarf  an  vor- 
geblockten Stücken  ist  jedoch  bei  den  heutigen 
Verhältnissen  nicht  so  bedeutend,  um  das  Block- 
walzwerk in  solchen  Fallen  stets  beschäftigen 
zu  können. 

Einen  Uebelstand  hat  man  auch  bei  dieser 
Einrichtung  zu  beklagen;  es  ist  nämlich  die 
Mannschaft  der  Fertigstrecke  nicht  in  der  Lage, 
die  W  alzen  der  Strecke  einzubauen,  da  dieselbe 
nie  verfügbar  ist  ;  das  Wechseln  der  Walzen 
mufs  somit  von  anderen  Leuten  geschehen,  die 
eventuell  der  Mannschaft  der  Warmbettlager 
entnommen  weiden  mufs.  Würde  das  Kanten 
der  Knüppel,  wie  früher  besprocheil,  maschinell 
erfolgen  können,  so  wäre  auch  dieser  Uebelstand 
beseitigt.  Bezüglich  Construction  der  Walzen 
und  der  Abnahme  Verhältnisse  von  Kaliber  zn 
Kaliber  lassen  sich  keine  bestimmten  Angaben 
machen,  da  hierbei  nicht  die  Walzmöglichkeit, 
sondern  das  Bedürfnifs  mafsgebend  ist,  welche 
Dimensionen  erzeugt  werden  müssen. 

Wenn  das  Kniippelwalzwerk  sich  im  An- 
schlüsse an  ein  Blockwalzwerk  befindet,  so  sollen 
die  Walzen  derart  consfruirt  werden,  dafs  die 
Uebergangskaliber  der  Blockwalze  und  jene  der 
Knüppelwalze  sich  übergreifen.  Die  Blockwalzen 
sollen  beispielsweise  gestatten,  Quadratstäbe  bis 
100  mm  abwärts  zu  erzeugen,  während  das  erste 
Kaliber  der  Knüppelwalze  einen  Quadratstab  von 
etwa  140  bis  15<>  mm  Seite  aufnehmen  soll. 
Bei  so  eingerichteten  Walzen  ist  es  möglich, 
mit  einem  stärkeren  oder  schwächeren  Stab  in 
die  Knüppelwalzc  einzutreten  und  die  Arbeits- 
vertheilung  auf  beide  Strecken  in  zweck- 
entsprechender Weise  vorzunehmen.  Die  Ver- 
theilung  der  Walzarbeit  mufs  derart  getroffen 
werden,  dafs  dio  Blockstrecke  und  die  Knüppel- 
strecke möglichst  gleichzeitig  fertig  werden, 
damit  die  Walzwerke  das  höchste  Ausmafs  ihrer 
Leistungsfähigkeit  erreichen.  Von  grofsem  Ein- 
flufs  für  den  Fortgang  der  Arbeit  ist  eine  gute 
Einrichtung  für  Verschneidung  der  Knüppel- 
stangeu.  Der  Walzstab  wird  nach  dem  letzten 
Stiche  mittels  Rollganges  zu  der  Säge  geführt 
und  dort  zur  Hälfte  abgeschnitten,  von  dort 
wandern  beide  Stäbe  zu  den  Scheeren,  der 
vordere  Stab  zu  der  entfernteren ,  der  rück- 
wärtige Stab  zur  näherliegenden  Scheere,  die 
Entfernung  der  Säge  vom  Walzwerk  soll  um 
einige  Meter  gröl'ser  sein,  als  die  halbe  Länge 
des  längsten  Knüppelwalzstabes;  in  gleichen 
Entfernungen  befinden  sich  die  erste  Scheere  von 
der  Säge  nud  die  zweite  Scheere  von  der  ersten 
Scheere.  Der  Transport  der  geschnittenen  Knüppel 
geschieht  mittels  Rollgang  oder  besser  mittels 
Transportband  auf  das  Depot  oder  die  Verlade- 
stelle. 

Die  Scheelen  müssen  so  constrnirt  sein,  dafs 
nach  vollendetem  Schnitt,  während  des  ersten 


Anhubs  des  sich  öffnenden  Messers,  ein  Drück« 
den  bereits  geschnittenen  Knüppel  verschieb:, 
da  sich  derselbe  mitunter  zwischen  dem  Anstels 
und  dem  Untermesser  einklemmt;  dabei  mn\< 
der  Mechanismus  derart  sein,  dafs  der  Drück« 
den  nachkommenden  Zaggel  im  Laufe  zum  Au- 
stofse  nicht  hindert.  Der  Rollgang  vor  der 
Scheere  soll ,  nachdem  der  Zaggel  den  Anstois 
erreicht  hat,  stillstehen,  und  erst  nach  erfolgtem 
weiteren  Schnitt  wieder  laufen;  dies  läfst  sich 
automatisch  bewirken.  Ist  die  Scheere  gut  ein- 
gerichtet, so  spart  man  an  Bedienungsmannschaft, 
und  die  Arbeit  des  Schneidens  geht  tlott  vor- 
wärts. Werden  die  Knüppel  mit  einem  Kehr- 
walzwerke gewalzt,  so  kann  die  Länge  de» 
Stabes  weit  über  100  m  erreichen.  Ein  Koll- 
gang in  dieser  Länge  wäre  theuer  und  würde 
zu  viel  Kanm  beanspruchen.  Man  pflegt  daher 
den  angetriebenen  Rollgang  nur  etwa  25  bis 
30  m  lang  auszufuhren;  an  diesen  schliefst  sich, 
in  sanfter  Curve  ansteigend,  ein  Hochrollsranp 
mit  losen  Rollen  an.  Die  erste  Säge  befindet 
sich  etwa  50  m  vom  Walzwerk.  Nachdem  der 
Fertigstab  bis  zn  einer  gewählten  Länge  aa> 
dem  Kaliber  ausgetreten  ist,  wird  die  Walzwerks- 
maschine gestoppt,  der  Zaggel  mit  der  Pendel- 
säge  geschnitten,  weitergewalzt  und  wieder  ge- 
stoppt ,  endlich  fertiggewalzt.  Die  einzelnen  40 
bis  50  m  langen  Stäbe  wandern  dann  auf  Roll- 
gängen  zu  den  Scheeren. 

Die  Einrichtungen  zum  Abtransport  der 
Knüppel  hängen  von  örtlichen  Verhältnissen  und 
Bedürfnissen  ab  und  müssen  sorgfältig  durch- 
dacht sein,  da  gerade  diese  Arbeiten  bei  nn- 
zweckmäfsigcn  Anordnungen  und  mangelhafter 
Eintheilung  viel  Geld  kosten  können.  Dasselbe 
gilt  von  dem  Abtransportiren,  der  Anfbewahmcp 
und  der  Verladung. 

Wenn  auch  eino  vorzügliche  praktische  Ein- 
richtung für  diesen  Zweck  thencr  zn  stehen  kommt, 
so  soll  man  die  Auslage,  welche  sich  bei  einer 
Massenerzeugung  gewifs  gut  verzinst,  nicht 
scheuen.  Ich  möchte  jedoch  bei  dieser  Gelegenheit 
vor  jenen  Uebertreibungen  warnen,  welche  in  der 
Absicht,  Menschenkräfte  zu  sparen,  geschehen 
und  darin  bestehen,  dafs  grofsartige  Vorrich- 
tungen für  ganz  unbedeutende  Leistungen  ge- 
schaffen werden.  Ich  hatte  wiederholt  Gelegen- 
heit, Einrichtungen,  welche,  für  den  richtigen 
Zweck  angewendet,  gewifs  vollkommen  ent- 
sprechen, für  ganz  unpassende  Arbeiten  in  Ver- 
wendung zu  sehen.  Es  macht  einen  recht  sonder- 
baren Eindruck,  wenn  ein  Krahn  mit  einer  todten 
Last  von  etwa  100  t  Wege  zurücklegt,  um  eine 
sehr  geringe  Last  zu  befördern,  oder  wenn  f'n 
Gegenstand,  welcher  auf  einen  Wagen  verladen 
werden  soll,  die  fünffache  Höhe  als  nothig  sc- 
hoben wird,  um  zwischen  den  Krahnauslesrern 
durchzulaufen  und  dann  nahezu  um  die  gleiche 
Höhe  herabgelassen  zu  werden.    Es  soll  bei  der 
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Wahl  der  Einrichtungen  für  den  Transport  und 
die  Verladung  stets  der  Zweck,  für  welchen  sie 
bestimmt  sind,  ins  Auge  gefafst  werden ;  es  mufs 
jedoch  auch  in  Erwägung  gezogen  werden,  was 
die  Menschenkraft  kostet,  und  wie  hoch  sich  die 
motorische  Kraft,  die  Verzinsung  des  Anlage- 
kapitals und  die  Betriebskosten  einer  Einrichtung 


stellen.  Auf  die  Gefahr  hin,  für  einen  un- 
modernen Menschen  gehalten  zu  werden,  der 
den  Zeitgeist  nicht  erfafst,  halte  ich  an  dem 
Grundsatz  fest,  dafs  bei  jeder  Neuerung  die 
Arbeit  zum  mindesten  nicht  thourer  kommt,  als 
wenn  sie  mit  den  etwa  bereits  vorhandenen  Ein- 
richtungen ausgeführt  würde. 


Elektrisch  betriebene  Gichtglockenaufzüge. 


Von  Ingenieur  F.  Janssen. 


Das  Mifstraucn,  welches  der  Hochöfner  allge-  trischen  Betrieb   meist   mit   dem  Hinweis  auf 

mein  der  elektrischen  Kraftübertragung  entgegen-  einige  schlechte  ßetriebsergebnisse,  welche  mit 

bringt,    hat   bisher   den   elektrischen   Betrieb  dem  elektrischen  Antrieb  auf  der  Hochofengicht 

der  Gichtglockenaufzügo  nicht  recht  aufkommen  |  gemacht  wurden. 


s 


lassen;  noch  heute  wird  die  Mehrzahl  ueuerbanter 
Hochöfen  mit  Verschlüssen  ausgerüstet ,  deren 
Glocken  und  Deckel  durch  Dampf,  Prefswasser 
oder  Prefsluft  bewegt  werden.  Begründet  wird 
dieses  ablehnende  Verhalten  gegenüber  dem  elek- 

XXIV.» 


Figur  I. 

Allgemeine  Anordnung  «Its  elektrischen 
Antriebs  .l.-r  Winden. 


Es  ist  allerdings  nicht  zu  verkennen, 
dafs  die  elektrische  Kraftübertragung, 
hier  wie  überall  im  Hüttenbetriebe,  Auf- 
gaben zu  erfüllen  hat,  welche  über  den 
Kähmen  des  Althergebrachten  weit  hin- 
ausgehen, Aufgaben,  dio  sammt  und 
sonders  die  Verwendung  von  Öpecial- 
maschinen  erfordern.  Und  nur  der  Um- 
stand, dafs  man  es  in  vielen  Fällen  versäumte, 
die  eigenartigen  Arbeitsbedingungen  des  Hochofen- 
betriebes im  vollen  Umfange  zu  würdigen,  führte 
zu  jenen  schlechten  Betriebsresultaten,  welche 
nun  bei  jeder  Gelegenheit  gegen  die  Verwendung 
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des  elektrischen  Systems  angeführt  werden.  Man 
sollte  jedoch  dabei  nicht  vergessen,  dafs  für  Mifs- 
erfolge,  welche  lediglich  durch  die  verstandnifs- 
lose  Verwendung  unzulänglicher  Constructionen 
bedingt  waren,  nicht  das  System  als  solches  ver- 
antwortlich gemacht  werden  kann. 

Nachstehend  seien  an  Hand  von  Zeichnungen 
urd  Abbildungen  einige  gut  arbeitende  Gicht- 
glocken -  Hebevorrichtungen  beschrieben ,  deren 
Bau  bekanntlich  von  der  Union  Elektricitäts- 
Gesellschaft,  Berlin,  seit  Jahren  betrieben 
wird.  Die  mir  zur  Verfüffung  stehenden  und  im 
Folgenden  veröffentlichten  Einzelheiten  und  Be- 
triebsresultate entstammen  ausnahmslos  Aus- 
führungen der  genannten  Firma. 

Bei  der  Umwandlung  der  zum  Heben  und 
Senken  der  Langenschen  Glocken  üblichen  Hand- 
winden in  solche  mit  elektrischem  Antrieb,  ergab 
sich  die  in  Figur  1  dargestellte  Anordnung  ohne 
weiteres.  Das  an  dem  längeren  Hebelarm  des 
Glockenhebels  angreifende  Seil  wird  unmittelbar 
oder  aber  über  Leitrollen  zu  der  Seiltrommel 
geführt,  auf  deren  Welle  das  Schneckenrad  auf- 
gekeilt ist.  Die  zugehörige  Schnecke,  in  einem 
Oelbade  arbeitend,  ist  in  dem  unteren  Theil  des 
allseitig  geschlossenen  Schneckenkastens  gelagert 
und  wird  mit  dem  reversirbaren  Autriebsmotor 
starr  gekuppelt.  Gesteuert  wird  dieser  Aufzug 
von  einer  beliebigen  Stelle  der  Gicht  ans  und 
zwar  in  der  Weise,  dafs  ein  Handhebel  nach 
dem  beifolgenden  Steuerschema  (Figur  2)  bewegt 
wird.  Wenn  der  Handhebel  sich  in  der  gezeich- 
neten horizontalen  Stellung  befindet,  so  ist  der 
Motor  stromlos  (Hubpause).  Soll  die  Glocke  ge- 
hoben werden,  so  wird  der  Steuerhebel  um  etwa 
35  0  nach  aufwärts  geführt  ;  das  Absenken  wird 
dadurch  eingeleitet,  dafs  man  den  Hebel  nach 
abwärts  führt.  Die  hierdurch  erreichte  Einfach- 
heit in  der  Bedienung  schliefst  jede  Verwechs- 
lung aus,  da  der  Maschinist  den  Steuerhebel 
immer  in  die  Richtung  führt,  welche  auch  die 
Glocke  einschlagen  soll. 

Bemerkenswerth  und  für  die  Betriebssicher- 
heit der  Anlage  von  grofser  Bedeutung  sind  jene 
Vorrichtungen,  welche  ein  Zuhochfahren  der 
Glocke  verhüten.  Dies  kann  leicht  dadurch  erreicht 
werden,  dafs  man  das  Seil  nicht  fest  mit  der  Seil- 
trommel verbindet,  sondern  dieselbe  nur  mit  einer 
Seilwindnng  umschlingt,  wahrend  das  frei  ab- 
laufende Seilende  mit  einem  Gegengewicht  be- 
lastet ist.  Das  nicht  ausgeglichene  Glocken- 
gewicht wird  dann  nur  durch  die  Reibung  zwischen 
Seiltrommel  und  Seil  gezogen.  Alsdann  wird 
die  Einrichtung  so  betroffen,  dafs  dieses  Gegen- 
gewicht an  einem  vorgesehenen  Anschlag  aufsetzt, 
wenn  die  (ilocke  ihre  höchste  Stellung  erreicht 
hat,  so  dafs  also  die  Seiltrommel  unter  dem  Seil 
weggleitet.  Dasselbe  tritt  ein,  sobald  die  (ilocke 
beim  Senken  auf  den  Beschicknngstrichter  auf- 
setzt.   Wie  ersichtlich,  wird  durch  eine  derartige 


!  selbsttbätig  wirkende  Hubbegrenzung  die  Ein- 
fachheit des  Aufzuges  in  keiner  Weise  beeintracb- 

;  tigt,  während  doch  zugleich,  was  Betriebssicher- 
heit anbelangt,  diese  Winden  den  pneumatisch 
oder  hydraulisch  bethätigten  Hubcylindern  mit 

|  Hubbegrenzung  in  nichts  nachstehen.   Eine  elek- 

I  trisch  bethätigte  Hubbegrenzung,  welche  auch 
zugleich  den  Motor  vom  Netz  abschaltet,  ist 
weiter  unten  beschrieben. 

Die  construetive  Durchbildung  der  elektrischen 
Ausrüstung  für  diese  Winden  geschah  mit  be- 
sonderer Sorgfalt  und  wurde  den  jeweiligen  Be- 
triebsbedingungen angepafst.  Das  gilt  besonders 
für  den  Antriebsmotor,  der  bei  gedrängter  Bauart 
doch  eine  bequeme  und  leichte  Zngänglichkeit 
und  Bedienung  gestattet.  Die  Figuren  3,  4  und  5 
zeigen  den  Elektromotor  in  verschiedenen  An- 
sichten. Wie  hieraus  hervorgeht,  ist  der  Motor 
in  einem  allseitig  geschlossenen  Stablgnfsgehänse 


Figur  >.  Steuerschalter. 


eingebaut,  dessen  oberer  Theil  nach  Lösen  einiger 
Schrauben  leicht  abnehmbar  ist,  so  dafs  dann 
das  Gehäuse -Innere  vollkommen  freiliegt.  Die 
Bedienung  des  Motors  im  laufenden  Betriebe  ge- 
schieht bei  geschlossenem  Gehäuse  durch  Lösen 
zweier  Klappen  (Figur  4),  wodurch  der  Collector 
und  die  Bürstenhalter  freigelegt  werden.  Die 
Durchbildung  der  Bürstenverstellung  zeigt  kräftig 
dimensionirte  Einzelheiten  mit  Rücksicht  auf 
;  eine  wenig  sorgfältige  Bedienung  und  zu 
Gunsten  einer  minimalen  Abnutzung.  Da  das 
Motorgehäuse  vollständig  staubdicht  abscbliefst, 
so  konnte  ein  Eindringen  dos  Staubes  in  das 
Innere  des  Motors  selbst  nach  mehrjäbrijrem 
Dauerbetriebe  nicht  beobachtet  werden.  Die 
Wartung  des  Motors  geschah  in  der  Weise,  dafs 
ein  Wärter  alle  10  bis  12  Tage  die  Schmierung 
und  den  Collector  nachsah.  Die  Bedienung  ist 
also  auf  das  kleinstmöglichc  Mafs  beschränkt 
und  wird  von  einem  Motorwärter  geleistet,  dessen 
Aufsicht  gewöhnlich  alle  auf  der  Hütte  befind- 
lichen Motoren  unterstehen.    Die  Bedienung  ist 
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beispielsweise  sehr  viel  leichter  und  bequemer 
als  die  sorgfaltige  Wartung  der  bei  anderen 
Systemen  nöthigen  Rohrzuleitungen,  die  bei  un- 
sachgemäfser  Aufsicht  leicht  zu  einer  Quelle  fort- 
dauernder Betriebsstörungen  werden  können. 


Figur  B  und  4.    (irkapselttr,  vaasenlirhhr  Haui>tstrom  •  Motor 


Dieselben  Gesichtspunkte,  welche  den  Bau 
der  Motoren  bestimmen,  sind  auch  mafsgebend 
für  die  Durchbildung  des  Stcncrapparates,  der 
in  der  Figur  »J  dargestellt  ist.  Dieser  Contact- 
apparat  ist  ebenfalls  gut  und  dauerhaft  gekapselt, 
so  dafs  die  stromführenden  Con- 
tacttheile  vor  Gichtstaub  und 
Nässe  geschützt  sind.  Der 
Steuermann  kann  auf  keinen 
Fall  (falls  der  vordere  Deckel 
geschlossen  ist)  mit  irgend  wel- 
chen unter  Spannung  stehenden 
Theilen  in  Berührung  kommen, 
so  dafs  also  Betriebsunfälle 
selbst  für  eine  vollkommen 
unerfahrene  Bedienung  ausge- 
schlossen sind.  DicBethätigung 
dieses  Stenerapparates  erfolgt 
nach  Fig.  2  mittels  eines  Hand- 
hebels oder  aber,  wie  Figur  H 
zeigt,  mittels  eines  Handrades. 
Eine  dritte  Ausführung,  bei 
welcher  die  Steuerung  mit  einer 
Handkurbel  erfolgt,  zeigt  Fig.  7. 
Durch  Oeffnen  der  vorderen 
Verschlufsklappe  wird  das  In- 
nere des  Controllers  vollständig  freigelegt.  Die 
Wartung  beschränkt  sich  auf  ein  Nachsehen 
bezw.  Einstellen  der  Contactfinger,  von  denen 
jeder  einzelne  auswechselbar  ist. 

Diese  Steuerapparate  gleichen  in  ihrer  Aus- 
führung den  im  Strafsenbahnbetriebe  gebräuch- 


lichen Schaltapparaten,  unterliegen  aber  bei 
weitem  nicht  den  aufserordentlich  angestrengten 
Betriebsbedingungen,  wie  sie  dem  Strafsenbahn- 
betrieb  eigen  sind.  Infolgedessen  ist  anch  die 
Abnutzung  der  stromführenden  Theile  hier  dem- 
entsprechend ge- 
ringer. Ein  Steuer- 
schalter ,  welcher 
10  Monate  lang 
Tag  und  Nacht  auf 
der  Gicht  im  Be- 
triebe war,  zeigte 

überhaupt  noch 
keine  Abnutzung 
und  es  war  auch 
noch  kein  Detail 
seit  der  Inbetrieb- 
setzungausgewech- 
selt worden.  Die 
Wartung  bestand 
darin,  dafs  der  Mo- 
torwärter alle  10 
Tage  die  Contact- 
tinger  mit  einem 

Handbesen  ent- 
staubte und  Bio  ab 
und  zu  etwas  ein- 
fettete. 

Wie  aus  Figur  7  hervorgeht,  enthält  der 
Contactapparat  nicht  das  zugehörige  Widerstands- 
material,  sondern  dieses  ist  getrennt  aufgestellt 
und  wird  mit  dem  Contactapparat  durch  Leitungs- 
kabel verbunden.    Figur  8  zeigt  einen  solchen 


Figur  f>.    «irkapst-lter.  wasscrdirhter  HaupUtrom  •  Motor. 


Widerstandskasten,  in  welchem  die  gufaeisernen, 
zickzacktormigen  Widerstandsplatten  isolirt  auf- 
gehängt sind.  Der  Haupt  vortheil  dieser  Art 
Widerstände  besteht  darin,  dafs  sie  dauernd  eine 
grofse  Erwärmung  vertragen,  so  dafs  einerseits 
die  Gefahr  einer  Betriebsstörung  sehr  gering  ist, 
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andererseits  der  Widerstandskaston ,  selbst  bei 
gröfseren  Widerstiinden ,  aufserordentlick  klein 
bleibt.  Ferner  ist  das  Widerstandsmaterial  un- 
empfindlich gegen  Nässe  und  gegen  Verstauben, 


neten  Elektromagneten  gelüftet,  sobald  der  Steuer- 
schalter (Figur  2)  auf  die  eine  oder  andere  Fahn- 
richtung gesteuert  wird.  Dagegen  wird  das  Ge- 
wicht freigegeben,  sobald  der  Hebel  de»  Steuer- 
schalters auf  ..stromlosu  geführt  wird.  Es  ist  da» 
also  die  bei  Hebezeugen  seit  Jahren  mit  Erfolg 
ausgeführte  Anordnung  und  es  konnten  daher  die 
hierbei  bewährten  Coustructionen  mit  gering- 
fügigen Aenderungen  im  vorliegenden  Falle  be- 
nutzt werden.  Die  Anbringung  einer  Haltebremse 
ergiebt  sich  ohne  weiteres  bei  der  Ausführung 


Figur  *i.    Steuerapparat  mit  Handrad. 


Fi;;ur  7.    Steuerapparat  mit  Handkurbel. 


so  dal»  von  einer  Kapselung,  zu  Gunsten  einer 
gnten  Wärmeabführnng,  abgesehen  werden  kann. 

Die  Winde  ist,  wie  Figur  1  zeigt,  mit 
einer  Haltebremse  ausgerüstet,  die,  als  Hand- 
oder Hackenbremse  aus- 
geführt, auf  die  Schei- 
benkupplung wirkt  und 
durch  ein  Fallge  wicht 
bethätigt  wird.  Kieses 
Hremsgewicht  wird  durch 
einen  darüber  angeord- 


nicht  selbsthenimender  Schneckengetriebe  nnd  ist 
auf  .jeden  Fall  erwünscht  zum  genauen  Fahren 
des  Aufzuges.  Im  übrigen  sind  die  hierbei  vor- 
kommenden  Einzelheiten  einfach  und  in  lang- 


Figur  H. 
Widers  tandskasten. 


Mit  abgenommenen  Sehut/.knppen. 

Figur  9.  Gichtglockcn-Aulzug  mit  automatischer  Hubbegrenzung,  angetrieben 
durch  einen  wasserdicht  gekapselten  Gleichstrom-Elektromotor,  Scilzug  1200  kg. 
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Figur  10.    Doppelter  (richtverschlufa  mit  zwei  elektriseh  betriebenen  Aufzügen. 
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jährigem  Betriebe  erprobt,  so  dafs  die  Betriebs- 
sicherheit der  Winden  hierdurch  in  keiner  Weise 
beeinträchtigt  wird. 

Der  in  Figur  9  dargestellte  Gichtglocken- 
aufzug dient  ebenfalls  zum  Heben  und  Senken 
von  Langenschen  Glocken,  und  besteht  aus  einer 
in  einem  Spindelkasten  gelagerten  mehrgängigen 


Figur  11. 

Coatartapputl  des  registrirenden  FenveigSTB. 

.Stahlspindel,  die  mit  dem  Motor  starr  gekuppelt 
wird.  Letzterer  ist  wieder  reversirbar  eingerichtet, 
so  dafs  bei  der  Drehung  der  Spindel  nach  der 
einen  oder  anderen  Richtung  eine  am  Drehen 
verhinderte  Wandermutter  auf  der  Spindel  hin 
und  her  gleitet.  Der  untere  Theil  des  Spindel- 
kastens ist  als  Gleitbahn  ausgebildet,  auf  welcher 

die  Wandermutter 
läuft.  Mit  der  letzte- 
ren wird  das  Zugseil 
verbunden,  welches, 
ähnlich  wie  oben  be- 
schrieben ,  an  dem 
längeren  Hebelarm 
des  Glockenbalan- 
ciers  angreift  und 
über  Leitrollen  bis 
an  den  Spindelkasten 
geführt  wird.  Die 
Aufstellung  des  Auf- 
zuges kann  aber  auch 
in  der  Weise  ge- 
schehen, wie  Fig.  10 
zeitft,  wobei  das  Seil 
unmittelbar  über  eino 
im  Spindelkasten  ge- 
lagerte Seilrolle  zur 
Wandermutter  ge- 
führt wird.  Figur  10  stellt  einen  doppelten  Gicht- 
verschlufs  mit  zwei  elektrisch  betriebenen  Auf- 
zügen dar,  von  denen  jeder  unabhängig  vom 
anderen  in  der  oben  beschriebenen  Art  von  je 
einem  Steuerschalter  gesteuert  wird.  Auch  diese 
Aufzüge  hatte  ich  mehrfach  Gelegenheit  im  Be- 
triebe zu  beobachten  und  Dauerversuchen  zu 
unterwerfen;  Störungen  sind  meines  Wissens  im 
Betriebe  überhaupt  nicht  vorgekommen. 


Figur  12. 
Rcgistrirender  Feruzeiger. 


Die  bei  der  vorhegenden  Construction  aus- 
geführte elektrische  Endausschaltunfr,  welche 
bestimmend  für  die  Gesammtanordnung  war, 
läfBt  sich  in  einfachster  Weise  von  der  hin  und 
her  gleitenden  Wandermutter  aus  bethätigen  in 
der  Weise,  dafs  eine  an  der  Mutter  befestigte 
Schaltnase  die  seitlich  angebrachten  Endaas- 
schalter in  den  Endstellungen  der  Gichtglocke 
auslöst.  Es  wird  mithin  der  Motor  selbstthätig 
vom  Netz  abgeschaltet ;  eine  eventuell  angeordnete 
Gewichtsbremse ,  clektromajfnetisch  bethäügt, 
fällt  ein,  sobald  der  Strom  in  der  gekennzeich- 
neten Weise  unterbrochen  wird. 

Die  Steuerung  des  Aufzuges  gestaltet  sich 
jetzt  sehr  einfach:  Soll  die  Glocke  gehoben 
werden ,  so  führt  der  Gichtmann  den  Hebel 
(Figur  2)  nach  aufwärts.  Hat  die  Glocke  ihre 
Endstellung  erreicht,  so  wird  der  eine  End- 
ausschalter selbstthätig  ausgelöst,  so  dafs  also 
die  Mutter  zur  Ruhe  kommt,  ohne  dafs  der 


Wasserdicht  gtschlosien.  Mit  ■bzenommentr  Schal«. 

Figur  13.  Signalglockr. 

Gichtmann  etwas  dazu  thut.  Soll  die  Glocke 
wieder  gesenkt  werden,  bo  führt  der  Gichtmann 
den  Hebel  nach  abwärts;  sobald  die  Glocke 
aufsetzt,  wird  der  Motor  wieder  stromlos.  Die 
Endausschalter  brauchen ,  wie  bereits  erwähnt, 
keine  Bedienung,  da  sie  sich  selbstthätig  wieder 
einschalten,  sobald  der  Ausrückhebel  von  der 
Schaltnase  freigegeben  wird.  Die  Steuerung  des 
Aufzuges  ist  somit  vollkommen  unabhängig  von 
dem  ihn  bedienenden  Maschinisten ;  anch  kann 
die  Fahrtrichtung  nie  verwechselt  werden,  da 
der  Steuerhebel  aus  seiner  Endstellnng  immer 
nur  nach  einer  Richtung  geführt  werden  kann. 

Der  Steuerschalter  kann  jetzt  an  einer  be- 
liebigen Stelle  der  Gichtbühne  und  sogar  unten 
auf  der  Hüttensohle  Aufstellung  linden,  weil  der 
den  Aufzug  bedienende  Maschinist  diesen  nicht 
mehr  zu  beobachten  braucht.  Bei  Scbrägaufzügen 
z.  B.  mit  scibstthätiger  Begichtung  ist  meist  darauf 
zu  sehen,  dafs  der  Maschinist  des  Schrägaafznges 
auch  den  Gichtglockcnaufzug  bedient.  Für  diesen 
Fall  findet  der  Aufzug  mit  elektrischer  Endaus- 
schaltung zweckmäfsig  Verwendung,  und  zwar 
in  Verbindung  mit  dem  sogenannten  Gichtanzeiger, 
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welcher  dem  Maschinisten  die  Vorgänge  auf  der 
Gicht  meldet  and  sie  zugleich  für  die  Aofsichts- 
beamten  registrirt.  Die  Anordnung  ist  dann 
meist  eine  derartige,  dafs  ein  Contactapparat 
(Figur  11)  mit  dem  Aufzug  bezw.  dem  Glocken- 
balancier  in  Verbindung  gebracht  wird.  Dieser 


l 


Figur  14.    Elt'ktrisrh  betriebener  Anfing  für  Pai  rvglnoken. 


Contactapparat  schliefst  dann  —  z.  B.  beim  Oeffnen 
der  Gicht  —  einen  Stromkreis,  wodurch  in  dem 
Registrirap parat  (Figur  12),  der  am  Maschinisten- 
stand angebracht  wird,  eine  Lampe  aufleuchtet. 
So  lange  die  Gicht  offen  ist,  brennt  auch  die 
Lampe,  welche  erst  erlischt,  wenn  die  Glocke 
geschlossen  hat.  Gleichzeitig  wird  beim  Strom- 
schluf8  durch  den  erwähnten  Contactapparat  ein 


am  Registrirapparat  angebrachter  Elektromagnet 
erregt,  der  einen  Schreibstift  in  Bewegung  setzt 
und  somit  den  Vorgang  aufzeichnet.  Der  Auf- 
sichtsbeamte kann  also  an  Hand  der  Curve  leicht 
feststellen ,  wie  oft ,  wie  lange  und  um  welche 
Zeit  die  Gicht  geöffnet  gewesen  ist.  —  Der  vor- 
stehend beschriebene  Gicht- 
anzeiger wird  meist  in  Ver- 
bindung mit  einem  registri- 
renden  Winddruckapparat  für 
die  Gebläsemaschinen  zusam- 
mengebaut; Figur  12  Hilst 
alle  Einzelheiten  deutlich  er- 
kennen. 

Eine  einfachere  Anordnung 
giebt  die  in  Figur  13  dar- 
gestellte Signalglocke,  welche 
ebenfalls  in  Verbindung  mit 
dem  Contactapparat  (Fig.  11) 
dem  Maschinisten  die  höchste 
Stellung  der  Glocke  anzeigt. 
Von  allen  den  Fernmelder u, 
die  ich  im  Betriebe  sah  und 
beobachtete,  ergaben  die  vor- 
stehend beschriebenen  in  Be- 
zug auf  Energieverbrauch, 
Anordnung  und  Bedienung  die 
besten  Resultate.  Störungen 
können  durch  geeignete  Wahl 
der  Apparate  hierbei  ebenso 
leicht  vermieden  werden,  wie 
bei  jedem  anderen  elektrisch 
beihätigten  Registrirapparat, 
dessen  unbedingte  Zuverläs- 
sigkeit längst  anerkannt  und 
geschätzt  wird,  und  dessen 
Verwendung  daher  für  alle 
möglichen  Betriebe  bereits 
allgemein  geworden  ist. 

Für  den  Aufzug  (Figur  9 
und  1")  gelangen  im  übrigen 
die  gleichen  Motoren  und 
Steuerapparate,  wie  bereit« 
oben  beschrieben,  zur  Ver- 
wendung, so  dafs  es  sich  er- 
übrigt, hierauf  nochmals  ein- 
zugehen. Auch  der  metha- 
nische Theil  des  Aufzuges, 
das  eigentliche  Windwerk,  ist 
so  einfach,  dafs  jede  Be- 
schreibung überflüssig  ist.  Zu 
erwähnen  ist  lediglich  die  Aus- 
bildung des  vorderen  Spindellagers  als  Kamm- 
lager, so  dafs  also  die  Spindel  immer  nur  auf 
Zug  beansprucht  wird.  Mutter  und  Spindel  laufen 
in  einem  Oelbade.  Der  ganze  Apparat  wird  nach 
den  neueren  Ausführungen  vollkommen  staubdicht 
geschlossen. 

Der  Seilzug  für  die  beschriebenen  Aufzug- 
vorricktangen   schwankt    zwischen    1000  und 
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5000  kg  und  ist  abhängig  von  der  Gröfse  der 
nicht  ausgeglichenen  Glockengewichte.  Die  Hub- 
bezw.  Senkgeschwindigkeit  ist  abhängig  von  dem 
Glockenhube,  der  bei  den  meisten  mir  bekannten 
Anlagen  500  bis  800  mm  beträgt.    Um  den 


jedoch  nicht  so  grofs  gewählt  werden  darf,  dafs 
die  Glocke  hart  aufsetzt.  Die  Anordnung  eines 
reichlich  bemessenen  Schaltwiderstandes  in  Ver- 
bindung mit  einem  zweckentsprechenden  Steuer- 
schalter bietet  ein  bequemes  Mittel,  an  Ort  und 


Figur  15.    <resammt«norilnung  des  elektrisch  betriebenen  Aufzugs  für  l'arryglor.ken. 


Gasverlust  beim  Gichten^  möglichst  gering  zu 
halten,  ist  es  erforderlich,  die  Gichtzeit  auf  das 
kleinstinügliche  Mals  zu  reducircn.  Das  gilt 
insbesondere  von  den  Hoehöfen  mit  einfachen 
Gichtverschlüssen.  Aus  dieser  Bedingung,  sowie 
aus  der  gegebenen  Hubhöhe  bestimmt  sich  ohne 
weiteres  die  Hub-  bezw.  SonkireschwindiirkHt.  die 


Stelle  durch  Versuche  die  geeignetsten  Geschwin- 
digkeitsverhältnisse  von  Fall  zu  Fall  ansznprobiren 
und  festzulegen. 

Von  den  vorstehend  beschriebenen  Anord- 
nungen vollständig  verschieden  sind  die  Aufzuge 
für  die  Triehterverschlüsse,  System  Parry.  Die 
Aufhängung  derselben  an  zweiarmigen  Hebeln 
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ist  hier  ebenso  wie  bei  den  Langenschen  Glocken 
üblich,  nur  bei  weitem  kräftiger  durchgeführt, 
entsprechend  den  bedeutenden  Chargengewirhten, 
welche  den  Kegel  bei  der  Aufgabe  der  Be- 
schickung belasten.  Die  bisherigen  Dampf-  bezw. 


Figur  16.   Elektrisch  betriebener  Alfimg  dir  Parryglocken,  gekapselt 


pneumatischen  Aufzüge,  nach  dem  Wrightson- 
schen  System  meist  aus  einem  Arbeits-  und  einem 
Brem8cylinder  bestehend,  greifen  direct  mittels 
Gestänge  an  dem  längeren  Hebelarm  des  Balan- 
ciere an  und  zeigen  ebenfalls  aiil'sernrdentlieh 
kraftig  bemessene  Einzelheiten.  Die  Figur  14 
zeigt  einen  elektrisch   betriebenen   Aufzug  für 


Parryglocken;  Figur  15  lHfst  die  Gesammtanord- 
nung erkennen.  Wie  hieraus  hervorgeht,  ver- 
bindet eine  Gelenkstange  den  Glockenhebel  mit 
einem  Gleitschuh,  der  in  einer  senkrecht  an- 
geordneten Gleitbahn  durch  die  auf  und  nieder 
gehende  Spindel  bewegt  wird. 
In  der  untersten  Stellung  des 
Gleitschuhes  ist  die  Gicht  ge- 
schlossen, in  der  obersten 
Stellung  dagegen  geöffnet. 
Der  zugehörige  Elektromotor 
arbeitet  unter  Vermittlung 
eines  Kegelradpaares  auf  eine 
Mutter,  welche,  ebenso  wie  die 
beiden  Kegelrader,  in  einem 
unteren  gekapselten  Oeltopf 
lauft.  Motor,  Oeltopf  und 
Gleitbahn  sind  auf  einer  ge- 
meinschaftlichen Grundplatte 
angeordnet.  Auf  derselben 
findet  noch  die  oben  beschrie- 
bene elektromagnetische  Hal- 
tebremse Platz,  welche,  als 
lederarmirte  Backenbremse 
ausgebildet,  auf  eine  feste 
Scheibenkupplung  wirkt.  Eine 
am  Gleitschuh  angebrachte 
Schaltnase  bethat  igt  in  ihren 
Endstcllungen  wieder  jene 
elektrischen  Endausschalter, 
die  den  Stromkreis  selbstthiltig 
unterbrechen,  sobald  der  Ver- 
schlnfskegel  seine  Endstel- 
lungen einnimmt.  Figur  16 
zeigt  denselben  Aufzug  in  ge- 
kapseltem Znstande.  Wie  ans 
der  letzten  Abbildung  hervor- 
geht, ist  ein  Reservehnnd- 
antrieb  vorgesehen,  der  eben- 
falls mittels  Kegelradfiber- 
setzung auf  dieselbe  Spindel 
arbeitet.  Den  zugehörigen, 
wasserdicht  gekapselten  Mo- 
tor zeigen  die  Figuren  17 
und  18,  und  zwar  das  eine 
Mal  vollkommen  geschlossen, 
das  andere  Mal  mit  geöffne- 
ten Collectorklappen.  Der 
Aufzug  wurde  für  ein  Chargen- 
gewicht von  20  t  gebaut,  der 
Spindolhub  betragt  1100  mm. 

Bei  allen  vorstehend  be- 
schriebenen Aufzügen  hangen 
die  Verschlüsse  an  doppelarmigen  Hebeln,  die 
zugleich  zur  Aufnahme  der  Gegengewichte 
dienen.  Einfachere  Anordnungen,  zumal  in  Bezug 
auf  den  Raumbedarf,  lassen  sich  unstreitig  er- 
zielen, wenn  die  Aufzugsvorrichtungen,  ohne 
Vermittlung  des  HebelB,  unmittelbar  über  dem 
Gichtversrhlnfs  liegen.     Hei  diesen,  zumeist  bei 
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den  Verseblässen  mit  peripherialer  Gaseutziehung 
üblichen  Ausführungen,  Illingen  die  Glocken  bezw. 
die  Kegel  an  Ketten  oder  Zahnstangen,  die  unter 
Vermittlung  von  Ketten-  bezw.  Zahnrädern 
motorisch  oder  von  Hand  ungetrieben  werden. 

Dio  Umwandlung  in  elektrischen  Betrieb  ist 
ohne  weiteres  möglich  und  giebt  zumeist  eine 
Vereinfachung  in  der  Gesammtanordnung  insofern, 
als  der  kleine  gekapselte  Keversirmotor  sich 
leicht  unterbringen  läfst.  Derartige  Ausführungen 
müssen  jedoch  von  Fall  zu  Fall  durchgearbeitet 
werden  und  bedürfen  einer  umfassenden  Berück- 
sichtigung der  meist  vorhandenen  Gicht-  und 
Vcrschlufs  •  L'onstructioneu ,  so  dafs  es  nicht 
möglich  ist,  hierfür  allgemein  gültige  und  brauch- 
bare Anordnungen  auszuarbeiten. 


Figur  17.    Motor  geschlossen. 


Zum  Schlüsse  sei  noch  kurz  der  Frage  näher 
getreten,  ob  und  welche  Vortheile  der  Hochöfner 
von  der  Anwendung  der  elektrischen  Kraftüber- 
tragung auf  der  Gicht  und  speciell  für  die 
Gichtglocken-Hebevorrichtungen  zu  erwarten  hat.  ; 
Es  läfst  sich  diese  Frage  sehr  leicht  beantworten, 
da  gerade  im  vorliegenden  Falle  die  Vortheile 
einer  bequemen  und  betriebssicheren  Energie- 
übertragung besonders  zur  Geltung  kommen. 
Diese  Vortheile  äufsern  sich  vor  allem  darin, 
dafs  die  elektrische  Fernleitung,  unabhängig  von 
ihrer  Anordnung  und  von  etwaigen  Witterungs- 
einrliissen,  gleichmäfsig  ökonomisch  arbeitet,  ohne 
irgend  einer  Wartung  zu  bedürfen;  auch  wird 
dieselbe  Fernleitung  nur  dann  beansprucht,  wenn 
der  Aufzug  thatsächlich  in  Betrieb  ist;  während 
im  Gegensatz  hierzu  die  Fernleitung  der  bisher 
üblichen  Energicmittel :  Dampf,  Prefsluft  and  , 
Prefswasser  den  Temperatureinflüssen  weitgehend 
Rechnung  tragen  mnfs,  immer  unter  Spannung  | 


steht  und  trotz  peinlich  sorgfältiger  Wartung 
mit  einem  schlechten  Wirkungsgrade  arbeitet. 
Diese  Empündlichkeit  der  unvermeidlichen  Bohr- 
leitungen schafft  von  vornherein  eine  gewiss« 
Betriebsunsicherheit,  die  natürlich  um  so  gröfser 
wird,  je  weniger  sorgfältig  bei  der  Verlegung 
der  Rohrstrecken  verfahren  wird  und  je  mehr 
dieselben  den  Witterungseinflüssen  ausgesetzt 
sind.  Nicht  selten  sieht  man  sich  daher  zur 
Verlegung  einer  Reserveleitung  genöthigt,  die 
natürlich  ebenso  sorgfältig  gewartet  werden  mufä. 
wie  die  Hauptleitung.  Alle  diese  Schwierig- 
keiten entfallen  bei  der  Einführung  des  elek- 
trischen Betriebes  der  Gichtglockenaufzüge,  deren 
Antriebsmotoren  ohne  weiteres  an  jenes  meist 
vorhandene  Leitungsnetz  angeschlossen  werden, 


Figur  18.    Motor  mit  geöffneten  Cullectorklappen. 

von  welchem  ans  auch  die  elektrische  Beleuch- 
tung der  Hochofengicht  mit  Energie  versorgt  wird. 

Die  weiteren  Vortheile,  welche  der  elektrische 
Betrieb  dieser  Art  Aufzüge  anderen  Systemen 
gegenüber  bietet,  gehen  zur  Genüge  aus  den 
oben  beschriebenen  Ausführungen  hervor  and 
bestehen  vor  allem  in  der  hohen  Oekonomie  nnd 
der  Möglichkeit  einer  vortheilbaften  Disponirung 
der  Antriebe,  deren  Betrieb  vollständig  selbst- 
thätig  eingerichtet  werden  kann  nnd  deren 
Bedienung  daher  betriebssicher  und  einfach  ist. 
Diese  Vortheile  kommen  insbesondere  bei  Oefeo 
mit  doppelten  Gichtverschlüssen  zur  Geltang, 
deren  Hebevorrichtungen  besonders  exaet  and 
betriebssicher  arbeiten  müssen ,  ohne  dafs  die 
Einfachheit  in  der  Bedienung  darunter  leidet. 
Hinzu  kommt  noch  der  Vortheil,  der  in  der 
Möglichkeit  liegt,  den  Aufzug  von  jeder  beliebigen 
Stelle  aus  zu  steuern ,  wie  das  oben  näher 
beschrieben  wurde. 
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Was  die  Frage  anbelangt,  welche  Stromart 
im  vorliegenden  Falle  am  besten  znr  Verwendung 
gelangt,  so  sei  darauf  hingewiesen,  dafs  die  oben 
beschriebenen  Motoren  und  Stenerapparate  sich 
gleich  gut  and  betriebssicher  für  Gleichstrom  als 
auch  für  Drehstrom  bauen  lassen.  Wenn  bisher 
überwiegend  Gleichstromantriebe  zur  Ausführung 
gelangten,  so  liegt  das  wohl  daran,  dafs  für  den 
Licbtbetrieb  auf  der  Gicht  meist  Gleichstrom  zur 
Verfügung  steht,  so  dafs  selbst  auf  den  Hütten- 
werken, welche  Drehstrom  für  den  Kraftbetrieb 
und  Gleichstrom  für  den  Lichtbetrieb  vorgesehen 
haben,  der  Einfachheit  halber  die  Gichtglocken- 
Aufzüge  an  das  Lichtnetz  angeschlossen  worden. 


Die  mit  den  elektrischen  Gichtglocken  -  Auf- 
zügen der  oben  beschriebenen  Systeme  erzielten 
Betriebsergebnisse  bieten  eine  gute  Grundlage 
für  die  weitere  construetive  Durchbildung  der- 
artiger Specialantriebe  und  berechtigen  durch- 
aus zu  einer  allgemeinen  Einführung  des  elek- 
trischen Betriebes  auf  der  Gicht;  dies  um  so 
mehr,  weil  die  neuerdings  erzielten  guten  Be- 
triebsresultate  mit  den  Gasdynamos  die  Ent- 
wicklung der  elektrischen  Kraftübertragung  auf 
den  Hüttenwerken  allgemein  bedeutsam  gefördert 
haben,  so  dafs  die  gleichzeitige  Verwendung  noch 
anderer  Energiemittel  mehr  und  mehr  zurück- 
gedrängt wird. 


Zuschriften  an  die  Redaction. 

(Tttr  dt«  uoUr  dimar  Rubrik  *n«hein«iid*n  Artik«!  Obarninimt  di«  R«Uetioa  keio»  Verantwortung.) 

Störungen  im  Hochofengang. 


Die  von  Herrn  Osann  in  Nr.  28  von  „Stahl 
und  Eisen"  ausgesprochene  Ansicht,  dafs  die  Ur- 
sache der  vorkommenden  schwierigen  Brennbar- 
keit der  Gichtgase  in  deren  wechselnder  Zusammen- 
setzung liegen  soll,  kann  ich  nicht  theilen. 

Das  Daltonsche  Gesetz  besagt,  dafs  mehrere 
Oase,  welche  sich  gleichzeitig  in  demselben  Raum 
befinden,  sich  nach  denselben  Gesetzen  verhalten, 
Ms  ob  jedes  Gas  allein  vorhanden  wäro.  Jedes 
Gas  hat  aber  das  Bestreben,  den  ganzen  ihm  zur 
Verfügung  stehenden  Raum  gleichmäfsig  auszu- 
füllen. Wenn  dieses  Bestreben  und  die  in  dem 
Daltonschen  Gesetz  zum  Ausdruck  gelangte  Eigen- 
schaft der  Gase  nicht  existirten,  so  würden  unsere 
Gasfeuerungen  nicht  möglich  sein.  Die  zum  Zu- 
standekommen einer  vollkommenen  Verbrennung 
von  Gasen  getroffenen  Einrichtungen  zwecks 
Mischung  von  Luft  und  Brenngas  würden  nur 
einen  aufserst  mangelhaften  Effect  aufweisen,  wenn 
nicht  die  Natur  zu  Hülfe  käme,  indem  mehrere 
in  einen  Raum  eingeführte  Gase  sich  zu  durch- 
dringen suchten,  weil  jedes  Gas  auf  den  ganzen 
Raum  Anspruch  macht.  Hierin  ist  auch  der 
Nutzen  und  die  theoretische  Richtigkeit  des 
Siemenssohen  Princips  der  freien  Flammenent- 
faltung begründet;  denn  je  greiser  der  Raum  ist, 
desto  längere  Zeit  verweilen  die  Gase  darin,  und 
d«sto  vollständiger  kann  sich  jedes  Gas  durch 
den  ganzen  Raum  vertheilen.  Es  wäre  interessant 
und  von  grofsem  praktischen  Werth,  durch  Ver 
suche  festzustellen,  in  welcher  Weise  sich  ver- 
schiedene Gase  oder  Gasgemenge  bei  ihrer  gegen- 
seitigen Durchdringung  verhalten,  bezüglich  der 


Geschwindigkeit  dieses  Vorganges,  der  Zeit  bis  zur 
vollständigen  Durchdringung,  unter  verschiedenen 
Drucken  und  Temperaturen,  ob  das  eine  Gas  (bei- 
spielsweise bei  Gemengen  von  Sauerstoff  und  Stick- 
stoff einerseits,  Kohlenoxyd,  Kohlensäure  und 
Stickstoff  andererseits)  rascher  wandert,  als  da» 
andere  u.  s.  w. 

Vermuthlich  findet  die  Mischung  desto  schneller 
statt,  je  dünner  die  Gase  sind,  unter  je  geringerem 
Druck  sie  sich  befinden,  weil  sich  in  diesem  Fall 
weniger  Molecüle  in  derselben  Raumeinheit  be- 
finden, wie  im  umgekehrton  Fall,  so  dafs  die  in 
entgegengesetzter  Richtung  sich  bewegenden  Gase 
sich  weniger  in  ihrer  Bewegung  hindernd  beein- 
flussen. Viel  stärker,  die  Bestrebung  der  Gase 
sich  zu  mischen,  hindernd  als  die  Gastheilchen 
werden  aber  feste  Korper  wirken,  die  beim  An- 
prallen der  Gastheilchen  nicht  ausweichen.  Eine 
solche,  die  Mischung  hindernde  Wirkung  üben 
die  Staubtheilchen  im  Gichtgas  aus,  und  zwar 
desto  intensiver,  je  feiner  der  Staub  ist,  also  be- 
sonders der  Staub  im  Gichtgas  von  auf  sehr  gare 
Roheisensorten  gehenden  Oofen.  Dasselbe  Ge- 
wicht Staub  f.  d.  cbm  Gas  wird  für  die  Verbrennung, 
für  das  Durchdringen  von  Luft  und  Gas  desto 
hinderlicher  Bein,  je  feiner  or  ist,  Ahnlich  wie 
ein  sehr  grobes  Drahtgeflecht,  in  ein  offenes  Fenster 
eingesetzt,  den  Wind  der  Atmosphäre  nicht  ab- 
hält, während  ein  sehr  feines  Geflecht  von  gleichem 
Gewicht  den  Wind  fast  nicht  passiren  läfst.  Meiner 
Meinung  nach  ist  hierin,  in  der  grofsen  Feinheit 
manchen  Gichtstaubes,  der  Grund  zu  suchen,  wenn 
das  Gas  nicht  brennen  will.    Der  äufserst  feine 
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Zuschriften  an  die  Redaction. 


Staub  beeinträchtigt  die  aus  der  Expansionsneigung 
der  Gase  resultirendo  Bewegung,  die  zur  Mischung 
und  Verbrennung  erste  Bedingung  ist. 

Marchienne-au-Pont,  den  3.  Dec.  1901. 

G.  leichtjrilber. 

*  ♦ 

Geehrte  Redaction! 
Die  Zuschrift  des  Hrn.  Teichgräber  vom 
8.  d.  M.  hat  mich  intoressirt.  Ich  glaube  aber 
nicht,  dafs  der  Staub  eine  solche  Rolle  spielen 
kann,  wie  Hr.  Teiehgräbor  annimmt.  Auch  Feue- 
rungen mit  sehr  staubreichen  Gasen  zeigen  keine 
anderen  äufseren  Verbrennungs  -  Erscheinungen, 
wie  solche  mit  gut  gereinigten  Gasen  Wenn  man 
von  dem  groben  Staube  absieht  und  nur  an  den 


feinen  Staub  denkt,  drangt  sich  die  Meinung  auf, 
dafs  dieser  nicht  so  schwer  zu  entfernen  wäre, 
wenn  er  den  Gasatromungon  —  und  mit  solchen 
hat  man  es  doch  beim  Vermischen  der  Gasmengen 
unter  sich  und  mit  der  Luft  zu  thun  —  einen 
solchen  Widerstand  entgegensetzte,  wie  Herr 
Teichgräber  annimmt. 

Gasmotoren,  die  bekanntlich,  mangels  vor- 
liegender Erfahrungen,  zum  1  heil  mit  recht  schlecht 
goreinigten  Gasen  bis  vor  kurzem  betrieben  wurden, 
haben  sehr  gute  Arbeitsleistungen  erzielt.  Wenn 
der  Staub  hier  als  Hinderungsmittel  für  die  Ver- 
mischung von  Luft  und  Gas  aufgetreten  wäre, 
so  hätte  sich  eine  solche  Erscheinung  wahrschein- 
lich nicht  der  Beobachtung  entzogen. 

Engers  a.  Rhein,  den  9.  Docembor  1901. 

Otann. 


Thomas-  oder  Bertrand- Thiel -Procefs. 


Duisburg,  den  4.  December  1901. 

Geehrte  Redaction! 

Die  von  Hrn.  0.  Thiel-  Kaiserslautern  in 
Nr.  2:$  von  „Stahl  und  Eisen"  gebrachten  Angaben 
über  den  Bertrand -Thiel  -  Procefs  gegenüber  dem 
Thomas- Procefs  können  nicht  in  allen  Punkten 
als  richtig  anerkannt  werden. 

Es  wird  bestritten,  dafs  beim  Bertrand-Thiel- 
Procefs  die  Löhne  höher  seien  als  beim  Thomas- 
Procefs,  und  eine  Zusammenstellung  der  nöthigen 
Arbeiter  für  beide  Processe  gegeben.  Leider  ist 
in  der  Zahl  der  für  den  Bertrand -Thiel-Pr«  cel's 
nöthigen  Arbeiter  ein  kleiner  Rechenfehler  um 
12  Mann  entstanden,  da  die  Schmelzer  und  Helfer 
nur  für  eine  Schicht  angegeben  sind,  ferner  fehlen 
die  Kesselhoizer,  die  auch  für  den  Bertrand-Thiel- 
Procofs  nöthig  sind.  Ob  mit  200  Mann  bei  sechs 
Martinöfen  im  Betrieb  und  zwei  Reserveöfen  aus- 
zukommen ist,  erscheint  mir  zweifelhaft;  warum 
sind  denn  bei  den  früher  gemachten  Angaben 
für  111  Chargen  nicht  auch  die  Löhne  angegeben, 
die  gewifa  leicht  festzustellen  waren? 

Ferner  wird  bestritten,  dafs  der  Ferromangnn- 
verbrauch  nicht  2,80  Jt  für  die  Tonno  Flufsoisen 
betrage,  dann  aber  unbewufsterweise  in  den 
Betriebsangaben  dies  selbst  zugegeben,  denn  auf 
1741,4  t  Flufseisen  werden  19380  kg  Ferromangan 
verbraucht ,  das  macht  f.  d.  Tonne  Flufseisen 
11,1  kg  Ferromangan  und  bei  einem  Proise  von 
250  .M  für  KHK)  kg  Ferromangan  =  2,77  während 
der  Thomasprocefs  im  höchsten  Falle  8  kg  Ferro- 
mangan —  2  ,H  verbraucht.  Mit  dem  durch  das 
Ferromangan  dem  flufseisen  zugeführten  Mangan 


kommt  Thiel  überhaupt  nicht  aus,  sondern  es- 
müssen  aufeerdem  noch  14,2  kg  Spiegeleisen  auf 
die  Tonne  fertiges  Flufseisen  zugegeben  werden. 
Demnach  scheint  ein  MnngangeliAlt  auch  beim 
Bertrand-Thiel-Proc«  fs  nicht  zu  entbehren  zu  sein 
und  ist  wohl  die  Behauptung:  „Beim  Bertrand 
Thiel-Procers  ist  ein  bestimmter  Gehalt  an  Phos- 
phor und  Mangan  nicht  nothwendig",  für  den 
Mangangehalt  des  Eisens  nicht  ganz  richtig.  Der 
Preisangabe  für  den  Kohlenverbrauch  mufs  eben- 
falls widersprochen  werden,  denn  2.30  Ji  für  Gas- 
kohlen ist  jedenfalls  zu  wenig.  Auch  bei  dem 
Bertrand -Thiel -Procefs  mufs  der  Martinofen  auf 
Schmclzhitze gehalten  werden  und  selbst  bei  diesem 
Procefs  bleibt  das  flüssige  Metall  2X2  Stunden 
18  Minuten  im  Ofen,  ein  Kohleverbrauch  von  20 
auf  die  Tonne  Flufseisen  wird  demnach  nicht  zu 
hoch  gegriffen  sein;  das  macht  bei  einem  Frei» 
von  16  Jt  f.d.  Tonne  Gaskohlen  8.20  ^H. 

Bei  den  Angaben  über  den  Werth  der  Neben- 
erzeugnisse liefso  sich  zu  Gunsten  des  Thomas- 
Processes  auch  noch  Einiges  sagen,  jedoch  würde 
dies  hier  zu  weit  führen.  Jedenfalls  sind  Schreiber 
dieses  Verluste  von  80  bis  40  S  durch  Phosphor- 
Verflüchtigung  nicht  bekannt,  und  wahrscheinlich 
nur  ausnahmsweise  festgestellt  worden.  Wie 
Hr.  Thiel  bei  seinen  Aufstellungen  zu  einem 
Preisunterschied  zwischen  56  und  \QM  fürTbomas- 
eisen  für  Westfalen  und  Minettegebiet  kommt,  ist 
nicht  verständlich;  derartige  Unterschiede  im 
Herstellungspreis  zwischen  beiden  Gebieten  sind 
ausgeschlossen. 

Hochachtungsvoll 

F.  Grafsmann. 
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Mittheilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Volumetrische  Manganbestimmung 
in  Eisen  und  Stahl. 


Im  Jahre  1888  veröffentlichte  Schneider 
neue  volumetrische  Mangatibestimmung, 
welche  darin  bestand,  eine  salpetersaure  Hangan- 
lösung mit  Wismuthtetroxyd  zu  behandeln,  wo- 
durch sich  bei  gewöhnlicher  Temperatur  lieber- 
mangansäure  bildet,  deren  Menge  volutnetrisch 
gemessen  und  entfärbt  wird  durch  eine  eingestellte 
Lösung  von  Sauerstoffwasser.  Die  Methode  ist 
einfach,  rasch  auszuführen  und  giebt.  wie  Andre 
Hignot*  zeigt,  wenn  man  bestimmt«  Bedingungen 
einhält,  übereinstimmende  Resultate  mit  der  ge- 
wichtsanalytischen Bestimmung.  Aufserdem  kann 
die  Methode  benutzt  werden,  um  die  Abwesenheit 
jeder  Spur  von  Mangan  im  Stahl,  Gufs  u.  s.  w.  zu 
beweisen.  Zur  Manganbostimmung  löst  man  1  g 
Stahl  (0,5  bis  2  g)  in  25  g  Salpetersäure  (1,2),  er- 
hitzt zum  Kochen,  giebt  etwas  destillirtes  Wasser 
hinzu  und  versetzt  mit  8  g  Wismuthtetroxyd. 
Die  Oxydation  tritt  sofort  ein  und  die  Lösung 
färbt  sich  je  nach  dem  vorhandenen  Mangangehalte 
mehr  oder  weniger  roth  durch  die  entstandene 
l'ebermangansaure ;  gleichzeitig  bildet  sich  ein 
schwarzer  Niederschlag  durch  die  Reduction  des 
Wismuthsalzes.  Man  filtrirt  mit  der  Saugpumpe 
durch  ausgeglühten  Asbest  sorgfaltig  den  Nieder- 

•  „Annal.  d.  Chini.  annlyt."  1900,  5.  172. 


schlag  ab.  Das  Filtrat  wird  durch  titrirtes  Sauer- 
stoffwasser ontfarbt,  die  Reaction  ist  sehr  scharf. 
Hauptbedingung  für  das  Gelingen  ist  ein  wirk- 
liches Tetraoxyd,  welches  man  sich  nach  des  Ver- 
fassers Vorschrift  dadurch  herstellt,  dafs  man  in 
einem  Eisengef&fs  500  g  Wismuthsubnitrat,  500  g 
Kaliuinchlorat  und  1000g  Aetznatron  zusammen- 
schmilzt und  die  erkaltete  rothbraune  Schmelzo 
mit  Wasser  digerirt  und  auswäscht,  bis  das  Wasch- 
wasser keine  alkalische  Reaction  mehr  zeigt.  Das 
Tetraoxyd  wird  getrocknet.  Was  die  Herstellung 
des  Sauerstoff  wassers  betrifft,  so  halten  sich  concen- 
trirte  Lösungen  nicht.  Der  Verfasser  benutzte 
daher  eine  Lösung  mit  12  Volumen  Sauerstoff, 
welche  durch  Zusatz  einiger  Tropfen  Salpeter- 
säure haltbarer  gemacht  wurde.  Zum  Gebrauch 
wurde  diese  Lösung  verdünnt,  so  dafs  20  cc  auf 
das  Liter  kamen.  Eingestellt  wurde  diese  Titer- 
lösung auf  einen  Normalstahl,  dessen  Mangan- 
gehalt (0,82  %)  durch  Gewichtsanalyse  festgestellt 
war.  Die  mitgetheilten  Analysenresultate  zwischen 
dieser  Titration  und  Gewichtsanalyse  bei  ver- 
schiedenen Proben  stimmen  sehr  gut  überein. 
Enthält  der  Stahl  Chrom,  so  stört  die  Färbung  hei 
der  Titration,  bis  zu  0,5  bis  1  %  ist  dio  Titration 
jedoch  noch  möglich.  Dio  Methodo  ist  ferner  nur 
anwendbar,  wenn  man  die  Lösung  durch  Salpeter- 
säure allein  bewirken  kann,  boi  Ferromangan  z.  B. 
mttfste  jede  Spur  Chlor  vor  der  Titration  entfernt 
werden,  wenn  dio  Titration  möglich  sein  soll. 


Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie 
mit  Einschlufs  Luxemburgs 

in  den  Jahren  1898  bis  1900  bezw.  1890  bis  1900.* 

(Nach  den  Veröffentlichungen  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amtes  zusammengestellt.) 

In  dem  Randschreiben  Nr.  19  des  „Vereins  cisenwerk  mit  einer  Production  von  18  t  Schweifs- 

deatscher  Eißen-  und  Stahlindustrieller- heifst  es:  eisenfabricaten  im  Worthe  von  3980  -Jt  durch 

„Von  dem  Kaiserlichen  Statistischen  Amte  private  Sachverständige  abgeschätzt  worden  sind, 
ist  die  Production  der  Berg-  und  Hüttenwerke  des  Da  eine  vollständig  zutreffende  Ermittlung 

Deutschen  Reichs  für  1 900  veröffentlicht  worden,  der  Production  für  dio  Hüttenwerke  selbst  von 

Leider  sind  98  Eisengiefsereien,  7  Schweifseisen-  grofsem  Werth  ist  und  die  Bestrebungen  unseres 

und  7  Flufseisenwerkc  mit  ihren  Antworten  im  Vereins  sich  in  vielen  Fällen  auf  die  Statistik 

Rückstand  geblieben,  von  denen  nur  72  Eisen-  zu  stützen  haben,  darf  die  dringende  Bitte  wieder- 

giefsereien ,  6  Schweifseisen-  und  7  Flufseisen-  holt  werden,  dafs  alle  Herren  Eisenindustriellen, 

werke  mit  ihrer  Production  amtlich  abgeschätzt  vorzugsweise  die  geehrten   Mitglieder  unseres 

werden  konnten,  während  26  Giefsereien  mit  einer  Vereins,   die  Mühe  nicht  scheuen  wollen,  die 

Production  von  etwa  16250  t  Eisengufswaaren  (demnächst  wieder  auszugehenden)  montanstati- 

im  Werthe  von  3  675  000  Jt  und  1  Schweifs-  stischen  Fragebogen  für  1901  so  vollständig  als 

—   möglich  auszufüllen  und  sodann  an  die  betreffenden 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1900  S.  1285.  Behörden  zurückgelangen  zu  lassen." 
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I.  Eisenerzbergbau. 


1898  189» 

1900 

Werth  eil 

 t 

Werth  ,H 
ler  Tonne  „ 

550 
15  901  263 
60  82+  877 
3,82 

565 
17  989  635 
70170000 
3,90 

575 

18964  m 

77  628000 
4,09 

38  320 

♦0917 

438U3 

II.  Roheisenerzeugung. 


Producirende  Werke  

Holzkohlenroheisen  t 

Koksroheisen  und  Roheisen  aus  gemischtem  Brennstoff  t 

Sa,  Roheisen  Oberhaupt  t 

Werth  Ji 
Werth  einer  Tonne  „ 

Verarbeitete  Krze  und  Schlacken  t 

Arbeiter  

Vorhandene  Hochofen  

Hochöfen  in  Betrieb  

Betriebsdauer  dieser  Oefen  Wochen 

Giefserei- Roheisen   .  .  t 

W  erth 
Werth  einer  Tonne  „ 

Bessemer-  und  Thomas -Roheisen  t 

Werth  ,H 
Werth  einer  Tonne  „ 

 t 

Werth  \K 
Werth  einer  Tonne  „ 

I.  Schmelzung  t 

Werth  ,H 
Werth  einer  Tonne  . 

Gufswaaren    f  («schirrgufs  (Poterie)  t 

,  0  ,     ,        {  Köhren  t 

I.  Schmelzung  \  S()n8tige  (jufswanreB  t 

 t 

Werth  <H 
Werth  einer  Tonne  „ 


109 

108 

i 

108 

10  202 

10  321 

15  540 

7  302  564 

8  132  811 

8  508  001 

7  312  76« 

8  143  132 

8  5205*1 

378  751  872 

455  875  000 

551  146000 

51,79 

55,98 

64,68 

18  183  409 

20  54o  309 

21  891  63z 

SO  778 

281 

285 

298 

253 

263 

274 

11587 

12806 

13  25z 

1  232  126 

1  383  897 

1  373  132 

67  702  143 

81  349  000 

94  7460U0 

54,95 

58,78 

69,00 

4850  368 

5  475  399 

5  983044 

244  082  108 

299  981  000 

376  777  000 

50,32 

54.79 

62,97 

1  172802 

1  222  687 

1  099  152 

62  248  379 

68  280  000 

72  554000 

53,08 

55,84 

66,01 

4»  440 

48  672 

5126! 

4  235  769 

5  657  000 

6  378000 

93,22 

116,23 

1*4,41 

196 

15 

34  996 

37  542 

39  321 

10248 

11  130 

11926 

12  031 

12477 

13  950 

483  473 

608000 

691  Ofti 

40,19 

48,71 

49.53 

III.  Eisen-  und  Stahl  fabricate. 


1.  Elsenglerserel  (Gufselsen  II.  Schmelzung). 


1  213 

1238 

1253 

85  435 

91  613 

95548 

Verschmolzenes  Roh-  und  Brucheisen*  . 

1  824  165 

2  038  168 

2  090007 

Röhren  *  

91  952 

102  977 

111  831 

212  425 

243173 

271  964 

| 

1  277  957 

1  422  778 

1  412  559 

15100 

7  950 

1625« 

1  597  434 

1  776  878 

1  812604 

hl 

Werth  *H 

280  014  702 

330  600  500 

352  289  000 

Werth  einer  Tonne  „ 

175.29 

186,05 

194,53 

2.  Schwelfseisenwerke  (Schnelfselsen  und  Seh  weifsstabl). 


176 

175 

174 

38135 

37  667 

3814". 

Ol 

Rohluppen  und  Rohschienen  zi 

im  Verkauf  . 

 t 

82911 

79  232 

69  274 

_i  « 

—  o 

Srt,  ,I,T 

Halbfabricate  t 

82  911 

79  232 

79  274 

Werth  „ 

r  Jt 

7  382  553 

8  524  000 

8  846  000 

£ 

Werth 

einer  Tonne  „ 

89,04 

107,58 

127.70 

*  Ausschliefslieh  der  abgesehätzten  Werke. 
Einschliefslirh  der  abgesehätzten  Werke. 
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Eisenbahnschienen  und  Schienenbefestigungstheile*   .  .  .  t 

Eiserne  Bahnschwellen  und  Schwellenbefestigungstheile  *  t 

Eisenbahnachsen,  -Räder,  Radreifen  *   t 

Handelseisen,  Faeon-,  Bau-,  Profileisen  *   t 

Platten  und  Bleche,  aufser  Weifsblech  *   t 

Draht*   t 

Köhren*   t 

Andere  Eisen-  und  Stahlsorten  (Masrhinentheile,  Schmied- 
stücke u.  s.  w.)  *   t 

Abgeschätzte  Werke   t 

Sa.  der  Fabricate**  t 
Werth   „         ,  .H 
Werth  einer  Tonne  _ 


1898 

11929 
507 

12  070 
829  877 
108  32+ 

33  416 
46  737 

34  503 

1  077  363 
150  165  060 
139,39 


1S99 

15717 
96 
8  509 
902  926 
66  971 
32  606 
62  332 

35  455 
15 

1  124  627 

77  735  450 
158.04 


1900 

18  867 
154 
8  283 
748  739 
55  128 
26  900 
49  270 

38  993 
18 

946  352 
170  484  980 
180,15 


iL  Flnfselsenwerke. 


Preducirende  Werke  

Arbeiter  

(  Blöcke  (Ingots)  zum  Verkauf  t 

Blooms,  Billets,  Platinen  u.  s.  w.  zum  Verkauf  t 

Sa.  der  Halbfabricate  t 
Werth  „  -  * 

Werth  einer  Tonne  . 
Eisenbahnschienen  und  Schienenbefestigungstheile  .  .  .  .  t 

Bahnschwellen  und  Befestigungsthcile  t 

Eisenbahnachsen,  -Räder,  Radreifen  t 

Handelseisen,  Fein-,  Bau-,  Profileisen  t 

Platten  und  Bleche,  aufser  Weifsblech  t 

Weifsblech  t 

Draht  t 

Geschütze  und  Geschosse  t 

Röhren  ...   t 

Andere  Eisen-  und  Stahlsorten  (Masrhinentheile,  Schiuied- 

stürke  n.  s.  w.j  t 

Sa.  der  Fabricate  t 
Werth   »  „ 
Werth  einer  Tonne  . 


170 

177 

189 

106  459 

120  983 

124665 

441  601 

467  721 

352  935 

986  572 

1  040  670 

1  183  128 

1  428  173 

1  508  391 

1  536  063 

122  304  333 

138  677  000 

164623  000 

85,64 

91,94 

107,17 

807  171 

792  013 

903  107 

168  533 

201  688 

231  844 

145  536 

154  830 

179  271 

1  858  370 

2 132  112 

2  013  070 

658  986 

773  511 

773  312 

35  320 

33  980 

30  705 

442  651 

479  721 

430  557 

29  217 

26  583 

30  282 

16  083 

30  576 

28  436 

190964 

195  261 

205  003 

4352  831 

4  820  275 

4825  587 

587  282  081 

700  458  000 

798  415  000 

134.92 

145,31 

165,45 

Summe  der  zum  Verkauf  hergestellten  Artikel. 


1S9S  1899 

1900 

1898              1899  1900 

Gufseisen  erster  Schmelzung    .  .  . 

,       zweiter       m  ... 
Schweifseisen  und  Schweifistahl  .  . 
Flofseisen  und  Flnfsstahl  

Meng«  in  Tonnen"* 
45  440       48  672       51  262 
1  597  431   1  77(1878  1  812  60t 
1  160  274   1  203  859   1  015  «26 
5  781  0(4  6  328  «6«  6  361  650 

Werth  in  Murk"" 
4  235  769        5  657  000  ■       6  378  000 
280  014  702     330  600  5001    352  289  000 
1 57  547  613     1 86  259  450 !    1 79  330  980 
7(>9  58«  4 1 4    839  1 35  000    963  038  000 

Summa  .  . 

8  584  152  9  H58  075  9  241  142  |  1  151  384  198  1  361  651  950  1  501  035  980 

Die  vorhergehende  Zusammenstellung  (für  l!HM>: 
9  241142  t  im  Werthe  von  1  501  035  «ISO  U) 
legt  den  Schwerpunkt  anf  die  zum  Verkauf  her- 
gestellten Artikel  und  ist  von  dicker  Auffassung 
ans  einwandsfrei.  Es  wird  auch  zuzugeben  sein, 
dafs  ein  anderer  statistischer  Erhebungsmodus 
«ehr  grofse  Schwierigkeiten  geboten  hätte,  viel- 
leicht gar  nicht  durchführbar  wäre. 

Und  doch  kann  diese  an  und  für  sich  richtige 
Darstellung  zu  einer  irrthümlichen  Auffassung 

*  Ausschliefst  der  abgeschätzten  Werke. 

**  Einschliefslich  der  abgeschätzten  Werke. 

*•"  Den  Ziffern  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amts 
sind  die  Artikel  aus  Gufseisen  erster  Schmelzung 
hinzugefügt  worden. 


I  über  die  Höhe  der  Production  führen .  da  der 
weitaus  gröTste  Theil  der  verkauften  Halbfabricate 
(Rohluppen,  Rohschienen,  Hlooms,  Hillots,  Platinen) 
in  den  Ganzfabricaten  anderer  Werke  (Draht, 
Blech,  Eisenbahnachsen,  Räder,  Radreifen,  Scbmied- 
stücke.  Handelscisen  u.  s.  w.)  wieder  erscheint, 
ein  kleinerer  Theil  ausgeführt  wird  und  nur 
geringe  Mengen  im  Inland  anderweite  (hier  nicht 
berücksichtigte)  Verwendung  finden. 

In  der  folgenden  Zusammenstellung  hat  der 
Verfasser  versucht,  die  Höhe  der  Production  in 
1S!!S  bis  IfOO  wenigstens  annähernd  dadurch 
zu  berechnen,  dafs  nnr  die  Ganzfubricate  auf- 
geführt worden  sind  und  von  den  Halbfabricaten 
nur  die  Ausfuhr  berücksichtigt  worden  ist.  Dar- 
nach würden  betragen: 
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Ganzfabricate  und  ausgeführte  Halbfabricate. 


1S«W 


lfm 


Eisenhalbfabricate  (Lappen,  Ingots  u.  s.  w.)  zum  Verkauf,  aus- 
geführt   

Geschirrgufs  (Poterie)  

Röhren  

Sonstig«  Gufswaaren  

Eisenbahnschienen  und  Schienenbefestigungstheile  

Eiserne  Bahnschwellen  und  Schwellenbefestiguugstheile  .... 

Eisenhahnachsen,  Kader,  Radreifen  

Handelseisen,  Fein-,  Bau-,  Prufileisen  

Platten  und  Bleche,  aufser  Weifsblech  

Weifsblech  

Draht  

Geschütze  und  Geschosse  

Andere  Eisen-  und  Stahlsorten  <  Muschinentheile .  Schraied- 
stücke  u.  s.  w.)  

Abgeschätzte  Werke  


Sa.  der  Fabricate  t 
Werth  in  Jt 
Werth  einer  Tonne  in  B 


3+  96* 
92  148 
3102*1 

1  2S8  205 
819  1UU 
169  040 
157  606 

2  688  4*7 
767  310 

35  320 
*76067 
29  217 

225  (67 
15  100 


23 
102 
373 
1  433 
807 
201 
16» 
3  035 
840 

33 
512 

26 


438 
977 
623 
908 
730 
78+ 
339 
038 
482 
980 
327 
583 


230  716 
7  965 


33  627 
1118*6 
388991 

1  42*4*5 
921974 
231  998 
187  554 

2  761  8119 
828440 

307(6 
457*57 
30282 

2*399ti 
16  2^8 


7  108  032  7  793  890  7  669  43J 
102+  903  810  1  217  00  4  950   1  331  604  990 


1+4,19 


156,15 


173.62 


IV.  Kohlenförderung. 


96  309  652 

101  639  753 

109  290  237 

Werth  Jl 

710  232  676 

789  +49  000  1 

966  065  OOu 

Werth 

einer  Tonne  in  „ 

7.37 

7.77 

8,8* 

Arbeiter 

357  695 

378  575 

+I3G93 

31  6*8  898 

3*20+666 

+0+98019 

Werth  ,H 

73  3S01+8 

78  +50  000 

98  *97  000 

Werth 

einer  Tonne  in  „ 

2,32 

2,29 

2,*3 

Arbeiter 

+2  812 

*+  7+5 

50911 

V.  Beschäftigte  Arbeitskräfte. 


Jahr 

Eisenerz- 
bergbau 

Hochofen- 
betrieb 

ElMD- 
Verarbeitung 

IGi»r«<:r«i, 
Schweir»«i»«n 
u.  Stahlwerkel 

Zu- 
sammen 

Jahr 

Eisenerz- 
bergbau 

Hochofen- 
betrieb 

Em- 
Verarbeitung 

(Gier«erei. 

SchwrirUIMB 

Ii  btahlvrerke) 

Zu- 

1873  .  . 

39+91 

28  129 

116  25* 

183  87* 

i  1887  .  . 

32  969 

21  432 

138  176 

192577 

187*  .  . 

31  733 

2+  3+2 

1187*8 

174  823 

1*88  .  . 

36  009 

23  0+6 

147  361 

206  416 

1875  .  . 

28  138 

22  760 

11*003 

16*901 

1889  .  . 

37  762 

23  985 

161  344 

223<«l 

1876  .  . 

26  206 

18  556 

99  668 

14+430 

1890  .  . 

38  837 

2+8*6 

170  753 

23+*3ti 

1877  .  . 

25  570 

18  188 

95+00 

139  158 

1891  .  . 

35  390 

2*773 

170  268 

230*31 

1878  .  . 

27  745 

16  202 

92  026 

135  973 

1892  .  . 

36  032 

2*325 

168  374 

8S8  731 

1879  .  . 

30  192 

17  386 

96  956 

1++53+  1 

1893  .  . 

3+8+5 

2+201 

169  838 

22S  s^l 

1880  .  . 

35  81  + 

21  117 

106  968 

163  899 

189+  .  . 

3+912 

2+110 

174  354 

«33376 

1881  .  . 

36  891 

21  387 

11* +33 

172  711 

1895  .  . 

33  556 

2+059 

181  173 

23* 

1882  .  . 

38  783 

23  015 

125  769 

187  567 

1896  .  . 

35  223 

26  562 

197  62t 

«59  307 

1883  .  . 

39  658 

23  515 

129  +52 

192  625 

1897  .  . 

37  991 

30  459 

211  328 

«79  778 

188+  .  . 

3891  + 

23  11  + 

132 19+ 

194  222 

1898  .  . 

38  320 

30  778 

230  029 

«99  127 

1885  .  . 

36  072 

22  768 

130  755 

189  595 

1899  .  . 

+0  917 

36  334 

250  263 

327  514 

1886  .  . 

32  137 

21  +7o 

130  858 

184  465 

1800  .  . 

+3  803 

34  743 

«58  358 

336904 
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Berieht  über  in-  und  autl&nditche  Patent*. 


15.  Deceraber  lyol. 


Bericht  Uber  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  «n  4«*  angegebenen  Tage  an  wlbrand  zwiiir 
Monat«  zur  Einsichtnahme  für  Jedermann  im  Kaiserlichen 


25.  November  1901.  Kl.  5c,  H  2«  »504.  Schaeht- 
auskleidung  mit  doppelten  Boden.  Haniel  &  Lueg, 
Düsseldorf-Grafenberg. 

Kl.  öd.  K  '21 095.  Laufbremse  mit  durch  die 
Förderinst  bew  irkter  Bremsung.  Peter  Kever,  Heerlen. 
Holl.;  Vertr. :  Johann  Steinmetz,  Herzogenrath  bei 
Aaclien. 

Kl.  '21 1 c.  L  15  130.  Auslösevorrichtung  mit  An- 
schlag für  selbstthütig  kippeude  lläugcbahnwageii. 
Adolf  Lobsien,  Lübeck. 

Kl.  24  f.  A  7800.  Schrägrost-  oder  Trcppcnrost- 
feuerting.    Fritz  Evert-busch,  Berlin.  Fasanenstr.  5t». 

Kl.  401,  B  27  «53.  Werkzeug  zum  Biegen  von 
Isolinohren  mit  Metallüberzug.  Richard  Bermann  und 
Gerhard  Bermann,  Kixdurf,  Bergstr.  55  50. 

Kl.  49  1,  St  7084.  Verfal  iren  zum  Verbinden 
schwacher  Bleche.    Karl  Standfufs,  Deuben  b.  Dresden. 

Kl.  40g,  Ii  15  407.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Spiralbohrcrn  und  dergl.  C.  Hohde  &  Schniaehteii- 
berg,  Düsseldorf. 

28.  November  1001.  Kl.  1  b.  E  7434.  Magnetischer 
Erzscheider  mit  ringförmigen,  einander  zugekehrten 
Magnetpolen.  Thomas  Alva  Edison.  Lhwcllyn  Bark, 
Essex,  V.  St.  A.;  Vertr.:  Arthur  Baerniann,  Pat.-Anw., 
Berlin  N  \V.  «. 

Kl.  7  b,  F  1350«.  Vorrichtung  zum  Fressen  von 
an  einem  oder  an  beiden  Enden  ganz  oder  theilweise 
geschienenen  Kohren.  S.  Frank,  Frankfurt  a.  M., 
Speieherstr.  7. 

Kl.  7b,  W  17  173.  Verfahren  zur  Herstellung 
gesell* eifster  Köhren,  Wellen  und  derirl.  .lohn  Thomson 
Wilson.  Pittsburg.  V.  St.  A.;  Vertr.:  <i.  H.  Fade, 
Pat.-Anw.,  Berlin  N'  W.  »5. 

Kl.  10b,  Seh  10  953.  Verfahren  zur  Herstellung 
Briketts  unter  Benutzung  von  Sulfitcellulose-Ahfall- 


laage  als  Bindemittel.  Heruiaiin  Schild,  Rendsburg, 
und  Ph.  W.  F.  Hurtmann,  Hamburg,  Hagenau. 

Kl.  24a.  K  '21  «52.  Tiegel  für  Unterfeuerung ; 
Zus.  z.  Pat.  00  207.  Paul  Kirsten.  Chemnitz,  S.  hiller- 
hü-afsc  48. 

Kl.  24  a,  M  20  155.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
der  Rauchbildung  bei  mit  künstlichem  Zuge  betriebenen 
Feuerungen;  Zus.  z.  Fat.  07  217.  Frauz  Marcotty, 
Berlin,  Klei.ststr.  23. 

Kl.  31  c,  K  20  134.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Kernmasse.  Hermann  Königsdorf.  Burg  bei 
.Magdeburg. 

Kl.  49  f.  St  t5930.  Gas-Schweifs-  oder  Wärmofen 
und  Verfahren  zum  Betriebe  desselben.  Thomas  Stapf, 
Teniitz.  Nieder- Oesterr. ;  Vertr.:  F.  ('.  Glaser  und 
L.  C.lascr.  Fat. -Anwälte,  Berlin.  S  W.  08. 

K1.50e.  M  20  000.  Vornchtung  zum  Entstauben 
von  Luft,  Wrasen  und  dergl.,  bestehend  ans  einem 
mit  Zwischenwänden  versehenen  Gehäuse.  Paul  .Müller, 
Berlin.  Luisenstr.  I*. 

2.  D-.  mber  1 ! m > I .    Kl.  1  b.  F.  7117.  Magnetischer 

Erzscheider.  Thomas  Alva  Edison,  Llew.llyti  Park, 
V.  St.  A. ;  Vertr.:  Arthur  Baermann  .  Pat.-Anw., 
Berlm  N  W.  0. 

Kl.  5  b.  s  14  403.  V.-rtahren  zur  Herstellung  von 
festem  und  •Lehtrtii  Bergever».itz  bei   der  Gewiunung 


von  Karnallit  durch   Auflösen  desselben  auf 
licher  Lagerstatte.    Salzbergwerk  Ncu-Stalsfart.  Net 
Starsfurt. 

Kl.  7  a,  G  15  «00.  Vorrichtung  zum  leichten  An» 
wechseln  der  zum  Einwalzeu  von  Rillen  in  Schimm 
oder  andere  Walzstücke  dienenden  Rolle.  Gewerk 
schaft  Deutscher  Kaiser,  Hamborn.  Postst.  Bruck 
hausen,  Rhein. 

Kl.  7  e,  N  523«.  Vorrichtung  zur  Materialzuführunj 
für  Schnittnägelmaschinen.  Carl  Nolle.  Weifsenfeis  a.  S 

Kl.  1«,  H  24  090.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
basischem  Superphosphat  für  Dungezwecke.  John 
Hughes.  London;  Vertr.:  A.  Gersoii  und  G.  Saehjr, 
Fat- Anwälte,  Berlin  S  W.  48. 

Kl.  31  e,  H  25  302.  Verfa..  .n  zur  HersteLu.,. 
von  Rohrverbindungen  durch  Gufs.  The  Hvdr«uli> 
Joint  Sy  ndieate,  Ltd.,  London;  Vertr.:  Otto  Siedcnto>  i 
Fat.  Anw.,  Berlin  S  \V.  12. 

Kl.  4Mb.  B  29  034.  Verfahren  zur  Erzielnc. 
blanker  Zinkühei zu gc  aut  Draht.  Wilhelm  vom  Brauck'. 
Ihmerterbach  b.  Westig  i.  W. 

Kl.  40  b,   B  27  438.    Verfahren   zur  Herstellung 
von  Zahnrädern.    Hugo  Bilgram,  Philadelphia;  Vertr. 
E.  Dalchow,  Pat.-Anw.,  und  E.Stein.  Berlin  NW.», 

Kl.  40e,  D  11  «11.  Aushebevoirichtuiig  für  hy- 
draulische Schmiedepresscn  und  dergl.  Franz  Dah. 
Bruckhausen  n.  Rh. 

Kl.  40g,  Z  3322.  Kaspelhaumasehine.  .loh.  t'tri 
Zenses.  Remscheid- Haddeiiltach,  und  Emil  Kreozler. 
Barmen,  Veilcheustrafse. 

Kl.  50c,  G  1«  107.  Kidlergang  mit  umlaufendem 
Mahlteller.    Christian  liielow,  Durlach. 

Kl.  50c.  K  21  017.    Vorrichtung  zum  Beinhalten 
des  Ringnistes  für  Kidlergänge  nach  Fat«  nt  119  037 
Zus.  z.  Fat.  110  037.    Carl  Körnig.   (Jjuedliiihurg  a.  B. 

5.  December  1001.  Kl.  5  d ,  F  13  74*.  Selbst 
thätigerSchachtverschlufs.  Alois  Fiala,  Bruch,  Böhmer. 
Vertr.:  Dr.  B.  Alexander  Katz,  Pat.-Anw..  Görlitz. 

Kl.  5  iL  F  15  082.  Sperrvorrichtung  für  Förderung 
auf  schiefen  Ebenen.  Victor  Figue..  Farcieune.  Belg.: 
Vertr.:  R.  Deifsler,  Dr.  G.  Dölltier  und  Max  Seiler 
Fat. -Anwälte,  Berlin  N  W.  «. 

KL  7  b,  C  8570.  Verfahren  zur  Herstellnug  naht- 
loser  Säbelscheiden.  Carlo  Collini .  Rom:  Vertr.: 
G.  Dedreux,  Pat.-Anw.,  München. 

Kl.  7«,  W  16  747.  Maschine  zum  gleichzeitig. 
Herstellen  von  zwei  Drahtstiften.  Jacob  Witschten.. 
Riga;  Vertr.:  Paul  H.  Scherpe  und  Richard  Scherp*. 
Berlin  N  W.  «. 

Kl.  31a,  W  17  77«.  Bewegungsvorriehtung  ftr 
Verschlufsdeckel  von  Tiegelöfen.  Paul  Wever.  Berlin. 
Ansbacherstr.  32. 

Kl.  40h,  M  19  3«3.  Gesenk  zum  Zusammen  - 
schweifsen  der  Enden  eines  aus  Draht  gebogenen 
Körpers.  Maschinenfabrik  St.  Georgen  b.  St  Italien, 
(iottfried  v.  Süfskind,  St.  Georgen  b.  St.  Gallen;  Vertr.: 
R.  Deifsler,  Pat.-Anw.,  J.  Maemeeke  und  Fr.  DeiLdtr. 
Berlin  N  W.  «. 

Kl.  50  c,  B  20  000.  Pendelmühle  mit  einem  PeiuM. 
Hermann  Behr,  Magdeburg-Buckau,  Basedows».  15. 


•J5.  November  1001.  Kl.  7  iL  Nr.  1Ü3  850.  Maschine 
zur  Herstellung  vou  Drahtstiften  mit  an  einem  gerad- 
linig geführten  Schieber  gelagerten  Werkzeagen  isu» 
Austauchen  des  Kopfes,  Anschnei. len  der  Spitze  und 
Abschlagen  des  Stiftes.  Firma  .1.  G.  Kayser.  Nurn- 
berg-GLushaiimier. 
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Kl.  18  a.  Nr.  163  548.  Für  die  Winderhitzer  in 
Martin-,  Schweifsöfen  und  dergl.  dienender  Wärme- 
»•peicherstein,  dessen  Hohlraum  mit  einer  gewellten 
Wandung  versehen  ist  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser, 
Brock  hausen  o.  Rh. 

Kl.  19  a,  Nr.  163  722.  Feld-  und  Eisenbahn- 
schienennagel mit  Doppelkopf.  Wilhelm  Kampf, 
H  ti  1 x  o  i*n  i 

Kl.  24  a,  Nr.  163  605.  Hohlrost  mit  an  den  Enden 
der  Stäbe  angeordnetem  Luftaufnahmekasten,  Rohr- 
leitung und  V  erschlnfs  zur  Beseitigung  der  in  die 
Roststäbe  eindringenden  Flugasche.  Benno  Sommer, 
Berlin,  Neue  Winterfeldtstr.  38. 

Kl.  24  f,  Nr.  163  689.  Sattelrostfeuerung  mit  den 
Aschenraum  des  Sattelrostes  von  dem  der  seitlichen 
Planroste  trennender  Scheidewand.  Alexander  Hamann, 
l^ipzig,  Hardenhergstr.  27. 

KT.  24  f,  Nr.  163  6(10.  Sattelrostfeuerung  mit  zu 
beiden  Seiten  des  Sattelrostes  in  Längsrichtung  der 
Feuerung  angeordneten  Planroststäben.  Alexander 
Humann,  Leipzig,  Hardenhergstr.  27. 

KL  27  c,  Nr.  163  694.  Ventilator  mit  den  Luft- 
rückse.hlug  verhindernder  Abschlufsklappe.  C.  O. 
Mozer,  Göppingen  i.  Württemberg. 

KL  49  bf  Nr.  163  687.  Bleehstanxmascbine  mit 
beweglicher,  mehrfach  übersetzter  Schuh-  und  Zug- 
zange.   Michael  Schmidt,  Pforzheim. 

2.  December  1901.  Kl.  19  a.  Nr.  164  086.  Eisen- 
bahnschiene mit  durch  eine  Aussparung  gebildeter, 
freistehender,  etwas  federnder  Zunge  zum  Auffangen 
des  Sehicnenstofscs.  Otto  Wilheluii,  Düsseldorf,  Graf 
Adolfstr.  84. 

Kl.  24  a,  Nr.  163  987.  Feuerung,  bei  welcher 
sowohl  der  Rost  wie  auch  die  Misehungs-  und  Ent- 
zündungsstelle der  unverbrannten  (iase  von  einem 
einzigen  Schauloch  aus  beobachtet  werden  können. 
Oberschlesisehe  Kesselwerke  B.  Meyer,  üleiwitz. 

Kl.  24  a,  Nr.  163  988.  I'lanrostteuerung  mit  einem 
die  Flamme  nach  der  Mitte  des  Rostes  drängenden 
Feuerbrückengewölbe  und  SecundärluftzufUhrung  ober- 
halb der  Vorplatte.  Oberschlesische  Kesselwerke 
H.  Meyer.  Gleiwitz. 


Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  7c,  Nr.  122985,  vom 3. October  1900.  Gustav 
Fauleit  in  Königsbrück.  Vorrichtung  zum  Fest- 
legen des  Werkstücke*  vor  der  Bearbeitung  bei  Zieh- 
end Prägepressen. 

Auf  dem  Tische  a,  welcher  die  Matrize  t  trägt, 
sind  einander  gegenüberstehend  Böcke  b  vorgesehen, 

auf  denen  Schlitten  f 
gleiten,  die  an  eiuer 
Feder  m  verstellbare 
Greifer  p  halten. 
Letztere  stellen  unter 
Wirkung  der  Federn 
k  das  Werktüek  * 
auf  der  Matrize  t  cen- 
trisch  ein  und  halten 
es  in  dieser  Lage  fest, 
big  der  Stempel  u  es 
berührt.  Beim  An- 
heben des  Tisches  o 
gegen  den  Stempel  u 
werden  die  Schlitten  f 
henden  Gleitflächen  w, 
festhaltende  Ring  r 
das  Werkstück  berührt,  zurückgezogen.  Nach  beendeter 
Bearbeitung  des  Werkstückes  werden  die  Greifer  p 
Wim  Niedergehen  des  Tisches  durch  die  Federn  k 
wieder  vorgeschoben. 


durch  Anstofsen  gegen  die  festste 
korz  bevor  der  das  Werkstück 


Kl.  1 l>,  Nr.  123087,  vom  30.  Juni  1900.  Societa 
des  In  ventions  Jan  Szczepanik  &  Co.  in  Wien 
und  Eduard  Primosigh  inKrompach.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  magnetischen  Außereitung  von 

Erzen  und  dergl. 

Das  Aufbereiten gsgut  wird  während  seine«  freien 
Falles  der  Einwirkung  von  in  wagerechten  Ebenen 

kreisenden,  wechselst&n- 
digen  Magnetpolen  ent- 
gegengesetzter Polarität 
ausgesetzt,  so  dafs  die 
nichtmagnetischen  Stoffe 
unbeeinnufst  bleiben  und 
abfallen .     während  die 

magnetischen  Bestand- 
teile dnreh  die  kreisen- 
den Magnetpole  veranlagt 
werden,  in  wagerechten 
Bahnen  zu  kreisen.  Hier- 
bei werden  sie  durch  ge- 
eignete Führungsbleche 
von  den  Magnetpolen  all- 
mählich entfernt,  gelangen 
schliefslich    aufser  deren 

Wirkungsbereich  und 
fallen  ab  und  zwar  in 
der  Weise,  dafs  zuerst 
die  schwach  magnetischen 
Theilchen  und  dann  erst  die  stärker  magnetischen 
abfallen  und  getrennt  aufgefangen  werden  können. 

Zur  Ausführung  dient  der  nebenstehende  Apparat, 
bestehend  aus  dem  festen  Gehäuse  /,  in  dem  die 
Magnete  5,  die  auf  dein  mit  Wickinngen  /  versehenen 
Kern  3  befestigt  sind,  kreisen.  Das  Aufbe.reirungsgut 
gelangt  aus  den  Taschen  lo  auf  die  Anfsenhleche  9, 
welche  es  an  den  Mantel  l  hinleiten.  Während  hier  die 
nichtmngnetischen  Theilchen  unbeeinflußt  bleiben,  direct 
nach  unten  fallen  und  durch  beliebige  Mittel  abgeführt 
werden  können,  folgen  die  magnetischen  Theilchen  den 
kreisenden  Polen,  bis  sie  schliefslich  dnreh  die  Tangen- 
tialbleche  20  aus  dem  Bereich  der  Magnets  geführt 
werden,  so  dafs  auch  sie  in  durch  Scheidewände  21  ge- 
theilte  Rümpfe  in  mehrere  Sorten  getrennt  abfallen. 

Kl.  4*ia,  Nr.  12805«,  vom  13.  December  1900. 
Gerhardi  &  Co.  in  Lüdenscheid.  Verfahren  zur 
Herstellung  leicht  abhebbarer  metallischer  Formen  für 
galranoplottinch«  Zwecke. 

Die  Formen,  auf  denen  der  galvanoplastische 
Gegenstand  erzeugt  wird,  bestehen  aus  dünnem  Blech 
oder  Gufs  eines  weichen,  leicht  zerreifsbaren  Metalls, 
z.  B.  Blei,  Zinn  oder  Legirungen  desselben,  wie  Bri- 
tanniazinn.  Auf  der  Rückseite  wird  die  Form  mit 
Ntithen  versehen,  die  fast  bis  zur  Vorderseite,  auf 
welcher  der  Niederschlag  erfolgt,  durchgehen  und  die 
Formwand  in  mehrere  Abtheilungen  oder  Streifen  zer- 
legen. Nach  Bildung  des  Niederschlags  werden  mittels 
Zangen  oder  dergl.  die  einzelnen  Streifen  ohne  Gefähr- 
dung des  gebildeten  Hohlkörpers  abgerissen  und  entfernt. 

KL  I  a,  Nr.  128129,  vom  24.  Januar  1900. 
Krnest  Labois  und  Francois  Marcellin  Castel- 
nau  in  Paris.  Windaufbereitungsverfahren  für  Erze, 
Kohle  und  dergl. 

Im  Gegensatz  zu  dem  bisherigen  Verfahren  der 
Windaufbereitnng,  bei  welchem  das  Anfbereitnngsgut 
von  einem  Luftstrom  getroffen  wird,  der  die  schwersten 
Geraengtheilchen  am  wenigsten,  die  leichtesten  hin- 
gegen am  meisten  beeinflufst  (fortbewegt),  wird  nach 
dem  neuen  Verfahren  allen  Theilen  des  Aufbereitungs- 
gut.es,  indem  es  in  die  Leitung  eines  Prefsluftsfromes 
eingeführt  wird,  die  gleiche  Anfangsgeschwindigkeit 
gegeben,  so  dafs  die  schwersten  Gemengthcilchen  am 
weitesten,  die  leichtesten  dagegen  am  wenigsten  weit 
fortgeschlendert  werden. 
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K).  24a,  Nr.  121588.  vom  27.  Juni  1900.  Josef 
Esterer  in  Münster  i.  W.  und  Friedrich  A.  Beny 
in  Oppenheim.  Abschlackiingxtorrichtung. 

Die  hinten  an  der  Feuerbracke  auf  die  schräm 
Fläche  a  aufgegebenen  Kohlen  werden  durch  die  nach- 
folgend aufregebenen 
Kohlen  nach  vorn  ge- 
schoben, wo  sie  als 
Abb  ran  d  auf  den 
Rost  fr  gelangen.  Von 
dort  wird  der  Ab- 
brand  mittels  der  auf 

einer  drehbaren 
Welle  c  sitzenden 
Stäbe  d,  welche  die 
Stäbe  des  Rostes  b 
bei  entsprechender 
Drehung  der  Welle  c  von  unten  nach  oben  durch- 
streichen, selbstthätig  abgeschleckt,  so  dafs  die  Schlacke 
über  den  Rost  b  hinweggehoben  und  in  den  Roll- 
wagen t  abgeladen  wird. 

K1.7e,  Nr.  122214,  vom  9.  Mai  1900.  Ferdinand 
Deining  in  Waterbury  (Connecticut).  Maeehinezum 
brücken  von  Hohlkörpern  mittels  Formrollen. 

Die  Herstellung  von  Hohlkörpern,  z.  B.  nahtlosen 
Rohren  aus  MeUllschciben,  erfolgt  durch  nindurch- 
pressen  der  letzteren  mittels  eines  Dorne»  durch  mehrere 
auf  einem  Drehring  gelagerte  Formrollen,  die  um  den 
Dorn  herumlaufen  und  die  Platte  über  dem  Dom  zu 
einem  Hohlkörper  umformen. 

18  ist  der  vorn  mit  einem  Stift  54  versehene 
Dorn,  der  auf  der  Kolbenstange  14  des  hydraulischen 
Cylinders  2  befestigt  ist.  In  der  Längsachse  des  Humes 
ist  in  einem  Bock  9  ein  Ring  &5  drehbar  gelagert, 
dessen  Kranz  mit  Zähnen  versehen  ist  und  durch  Zahn- 
rad S9  von  der  Welle  40  in  Drehung  versetzt  werden 
kann.  Auf  dem  Hinge  35  sind  auf  Armen  .16  mehrere 
Formrollen  44  drehbar  gelagert.    Am  anderen  Ende 


liegendem  Zusatzpatent  sind  daher  die  Bremsklötze 
des  Hauptnatentes  durch  ein  Brems  band  «  ersetzt,  das. 
um  dos  auf  der  Spindel  b  aufgekeilte  Hitnehmergeli»«»- 
gelegt,  mit  seinem  einen  Ende  an  dem  Ständer  der 

Maschine    und  mit 


des  Gestelles  8  ist  ein  zweiter,  aber  kleinerer  hydrau- 
lischer Cylinder  3  vorgesehen,  dessen  Kolbenstange  18 
vorn  einen  Druckkopf"  10  trägt. 

Die  umzuformende  Metallplatte  wird  in  ihrer  Mitte 
mit  einem  Loch  versehen,  auf  Rothgluth  erhitzt  und 
auf  dem  Zapfen  5-1  des  Domes  13  aufgehängt.  Dann 
wird  die  Druckplatte  19  von  vorn  gegen  die  Platte 
geprefst  und  in  dieser  Stellung  zur  sicheren  Haltung 
des  Arbeitsstückes  belassen.  Nachdem  auch  der  Ring  35 
in  Rotation  versetzt  worden  ist,  wird  durch  Rohr  24 
Druckwasser  in  den  grofsen  Cylinder  2  eingelassen, 
wodurch  der  Dorn  13,  den  Gegendruck  des  kleineren 
Cylinders  3  überwindend,  vorwärts  getrieben  wird,  so 
dafs  die  Formrollen  44  sich  in  Schraubenlinien  auf 
dem  Werkstück  abrollen  und  es  unter  gleichzeitiger 
Streckung  auf  dem  stetig  vorwärts  gehenden  Dorn  13 
zu  eiuem  Hohlkörper  umformen. 

Kl.  7b,  Nr.  12291H,  vom  1.  Januar  1901.  Zusatz 
zu  Nr.  94  8Ui  (vergl.  „Stahl  uud  Eisen"  18trB,  S.  94). 
Firma  W.  Gcrhardi  in  Lüdenscheid.  Draht- 
ziehmaschine. 

Die  Bremsvorrichtung  gemiifs  dem  llauptpatent 
hat  sich  bei  plötzlicher  Bremsung  der  Drahtziehmaschine, 
wie  sie  bei  Drahtbrüchen.  Drahtverwirrungen  u.  s.  w. 
noth wendig  ist.  nicht  ausreichend  erwiesen.   Nach  vor- 


anderen End* 
an  einer  Stange  k: 
befestigt  ist.  Letzterr 
ist  drehbar  mit  dem 
Habel  ft  verbunden, 
welcher  auf  der  Tritt- 
hebelocb.se  w  sitzt  and 
somit  durch  die  Be- 
wegung des  Tritthe 
bels  f  zugleich  mit 
der  Gleitinuffe  g  und 
dem  an  dieser  ange- 
lenkten  Kniehebel  *i 
für  die  Reibungs- 
kupplung bewegt  wird  und  zwar  derart,  dafs,  wenn 
durch  Niedertreten  die  Kupplung  ausgelöst  wird,  da» 
Bremsband  «  gleichzeitig  angezogen  und  die  Zieh- 
trommel x  gebremst  nnd  umgekehrt  beim  Hochgehe* 
des  Hebels  f  infolge  Eigengewichts  der  Muffe  g  die 
Kupplung  eingerückt  und  dos  Bremsband  •  gelöst  wird. 

Kl.  7  a,  Nr.  122982,  vom  27.  Marz  1900.  RH. 
Daelen  in  Düsseldorf.  Rollwalzwerk  zum  Au»- 
walzen  von  Voll-  und  Hohlkörpern. 

Auf  den  Walzen  A  und  B,  die  in  zwei  Ständern 
gelagert  und  in  bekannter  Weise  mittels  Kammwalzen 
angetrieben  werden,  sitzen  je  zwei  Scheiben  F  und  H 
lose  auf,  welche  auf  ihrem  Umfange  verzahnt  sind 
und  von  dem  Handrade  T  aus  gedreht,  sowie  mittel* 
der  Sperrklinke  S  festgestellt  werden  können.  In  deu 
Scheiben  sind  je  sechs  Roll  walzen  J  K  L  M  S  (*«.».»• 
gelagert,  von  denen  je  drei  unmittelbar  und  je  andere 
drei  durch  Vermittlung  von  zwischcngelagerten  Rollen 
L  0  mit  den  Walzen  A  und  B  in  Berührung  stehen 
und  von  ihnen  in  Drehung  versetzt  werden  nnd  zwar 


drang 
n  and 


i  abwechselnd   in   der  einen   oder  anderen  Rieht 
|  Säramtliche  Rollwalzen  sind  mit  Kaliher  versehen 
;  zwar  derart,  dafs  je  eine  obere  mit  je  einer  unteren 
!  Rollwalze  ein  Kaliber  bildet.    Vor  und  hinter  den 
.  Walzenständern  sind  je  zwei  Walzenpaare  X  uud  ) 
angeordnet,  die  das  Werkstück  stützen   und  durrh 
gegenseitige  Verschiebung  in  Richtung  ihrer  Längs- 
achsen um  90»  drehen  können  (Figur  2». 

Der  Wolzvorgang  ist  derart,  dafs  das  Werkstück  W 
durch  die  Walzen  .1 K  von  links  nach  rechts  und 
nach  Weiterdrehung  der  Scheibenpaare  FH  durch  da» 
Handrad  T  von  den  nächsten  Kaliberwalzen  M  N  wieder 
zurückgetrieben  wird,  wobei  es  jedesmal  darch  die 
,  Wulzen  X  Y  um  90°  gedreht  wird,  um  den  in  den 
1  Kaliberöffnungen  entstandenen  Grat  abzuwälzen.  Nach 
jedem  Durchgänge  des  Werkstückes  wird  das  nach« 
kleinere  Walzenpaar  eingestellt  und  durch  die  Sperr 
klinke  s  festgestellt  Beim  Auswalzen  von  Vollkörpern 
wird  der  Dorn  V  entfernt. 


Digitized  by  Google 


15.  December  1901. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eisen.  1378 


Patente  der  Ver.  Staaten  Amerikas. 


Fifur  1. 


Nr.  mim  bis  662414.  Elmer  Gates  für 
Theodore  J.  Mayer  in  Washington,  D.  C, 
V.  8  t  A.    Magnetische  Entscheidung. 

In  der  Patentschrift  662410  ist  folgendes  Scheide- 
verfahren  beschrieben,  a  ist  der  Polschub  eines  Elektro- 
magneten b  (punktirt  gezeichnet),  in  dessen  Polfläche 
mit  nnmagnetischem  Material,  z.  B.  Blei,  ausgefüllte 

c  verlaufen.    Vor  der  Pol- 
fläche bewegt  sich  pa- 
rallel dazn  von  links 
nach  rechts  ein  end- 
loses Transportband 
vorbei,   auf  welchem 
sich  das  aus  dem  Trich- 
ter d  herabfallende  Ge- 
misch aus  paramagne- 
tischem und  diamagne- 
tischem  Material  fest- 
setzt, während  ein  Theil 
des  diamagnetischen  Materials  sofort  nach  t  fällt.  Das 
an  dem  Bande  haftende  Gemisch  ordnet  sich,  ent- 
sprechend den  wellenförmigen  magnetischen  Feldern, 
in  wellenförmigen  Streifen  von  moos-  oder  büschel- 
förmiger Structnr  an,  welche,  da  die  Krümmungen  der 
Felder  am  Orte  verharren,  infolge  der  Fortbewegung 
des  Bandes  eine  beständige  l'mordnung  erfahren,  wobei 
die  mechanisch  festgehaltenen  diamagnetischen  Theile 
sich  lösen  und  auch  nach  «  fallen.   Dieser  Vorgang 
kann  durch  eine  das  Trans- 
portband erschütternde  Vorrich- 
tung unterstützt  werden.   Bei  f 
ist   die   Anziehung  des  Pol- 
«chuhes  durch  eine  grofse,  da- 
hinter  angeordnete  Schmied- 
eisenmasse  so  weit  herabgesetzt, 
dafs  auch  das  paramagnetische 
Material  herabfallt.  Polflächen 
und  Transportband  können  anch 
geneigt     angeordnet  werden 
(662409).    Nach  der  Patent- 
schrift 662411  werden  die  Blei- 
linien c  (vergl.  Figur  2)  so  auf 
der  Polfläche  a  geführt,  dafs  sie 
vom  oberen  Knde,  gegenüber  der 
Stelle,  an  welcher  das  Scheidegut  aus  dem  Trichter  d 
auf  das  von  oben  nach  unten  geführte  Band  auffällt, 
über  die  ganze  Fläche  vertheilt  sind,  aber  unten  nach 
aufsen  geführt  sind,  so  dafs  die  in  den  magnetischen 
Feldern    festgehaltenen    paramagnetischen  Theilchen 
unter  beständiger  Uuiordnnng  (und  Auslösung  des 
diamagnetischen  Theils)  an  den   Rand   des  Bandes 
geführt  und  in  den  Behältern  f  abgelegt  werden.  Der 
diamaguetischc  Antheil  fällt  nach  e.    In  den  Patent- 
schriften 662412  bis  662414  werden  unter  Beibehal- 
tung der  beiden  oben  erläuterten  Grundgedanken  ab- 
geänderte Vorrichtungen  beschrieben. 


Nr.  660720.  Eugene  Childs  in  Boston, 
Mass.,  V.  St.  A.  Verfahren  zur  Bestimmung  der 
Härtehitze  eines  Stahles. 

Erfinder  hebt  hervor,  dafs  Stahl,  der  in  gleicher 
Zusammensetzung  hergestellt  ist,  doch  nicht  immer  so 
gleichmäfsig  fällt,  dafs  er  stets  dieselbe  Hitze  zur 
vollkommensten  Härtung  braucht.  Um  Rieh  von  diesem 
Uebelstand  und  von  der  Gefahr  frei  zu  machen,  die 
•»gewendete  Hitze  je  nach  der  wechselnden  Beleuch- 
tung (bei  trübem  oder  sonnigem  Wetter)  falsch  zu 
schätzen,  bestimmt  Erfinder  die  für  jeden  Stahl  ge- 
eigneteste Hitze  zum  Härten  in  folgender  Weise:  In 
dem  Ausschnitt  a  des  Kastens  b  liegen  Glasstücke  cl 


bis  c",  deren  Farbe  von  dunkel  bis  hell  gelb  abfällt, 
in  solcher  Tönung,  dafs  die  Farbe  der  mittleren  Gläser 
der  mittleren  Farbe  eines  auf  Härtehitze  gebrachten 
Stahles  entspricht  Diese  Gläser  sind  von  hinten 
durch  von  d  reflectirtes  Licht  beleuchtet.    Der  zu 

C rufende  Stahlstab  wird  nun  in  ein  Schmiedefeuer  ge- 
rächt und  dort  so  weit  erhitzt,  dafs  der  Stab  im 
Gentrum  des  Schmiedefeuers  Uber  Härte  wann  ist 
Darauf  wird  er  vor  die  Scale  gebracht  und  so  längs 
bewegt,  dafs  sich  die  Farben  auf  Stab  und  Scala  decken 
(die  Gröfse  des  Schmiedefeuers  mufs  offenbar  so  aua- 

probirt  werden, 
dafs  der  Farhen- 
ubfall  von  e1  bis 
e"  auf  dem  Stab 
sich  ungefähr  auf 
derselben  Länge 
vollzieht,  wie  auf 
der  Scala.  Ref.). 
Die  Stabstelle  ge- 
genüber el  wird 
angemerkt,  der 

Stab  gekühlt  und  vom  anderen  Ende  angefangen  in  Bruch- 
proben zerlegt.  Erreichtman  diejenige  Bruchstelle,  deren 
Aussehen  die  vollkommenste  Härtung  anzeigt,  so  bringt 
man  den  Stab  wieder  vor  die  Scala  und  zwar  mit  der 
Marke  gegenüber  e1  und  notirt  den  Glasstreifen,  z.  B. 
c*,  welcher  der  ermittelten  Stelle  der  besten  Härtung 

?;egenüberliegt  Da  auf  dem  warmen  Stab  die  Gluth- 
arne gleichmäfsig  sich  von  der  Nüance  c1  bis  c"  ver-, 
ändert,  wird  die  Nüance  ci  diejenige  sein,  welche  die 
Stelle  bester  Härtung  gehabt  hat.  Darauf  ersetzt  man 
sämmtliche  Glasstücke  c*  bis  e"  durch  ein  grofses 
von  der  Farbe  e6  und  wärmt  beim  Härten  sämmtliche 
Stücke  des  wie  vorstehend  geprüften  Postens  auf  diese 
Gl  nth  färbe  an. 


Nr.  661017.  Cornelius  Kuhlewind  in  Knox- 
ville,  Pa.,  V.  St.  A.    Layer  für  Walxen. 

Die  Figur  stellt  den  oberen  Theil  eines  Walzen- 
gerüstes  im  Schnitt  dar,  in  welchem  die  beiden 
Schrauben  er,  mit  welchen  die  eine  der  beiden  Walzen 
vertical  eingestellt  wird,  so  gelagert  sind,  dafs  eine 
Längsbewegong  der  Schraube  eintritt,  wenn  der  auf 
die  Walze  ausgeübte  Druck  eine  gewisse  Grenze  über- 
schreitet, bei  der  ein  Brechen  der  Walze  zu  befürchten 
ist.   Jede  Schraube  n  ist  in  einer  Büchse  b  befestigt, 

welche  mit  stei- 
lem Gewinde  in 
dem  Lagerge- 
häusecschruulit. 
Die  Büchse  // 
ist  durch  ihren 
gezahnton  Band 
d  mit  der  lose 
auf  a  stecken- 
den Muffe«  ge- 
kuppelt, auf  aar 
ein  Excenter  f 
sitzt,  das  bei 
Drehung  eine 
zwischen  den 
r*  sitzende  Nase  n  nach  links 
schiebt  Hierdurch  wird  der  Keil  g  nach  links, 
Keil  h  nach  unten,  Keil  »',  aus  mehreren  Theilen 
zusammengesetzt  nach  links  verschoben,  letzterer  gegen 
die  Wirkung  der  Feder  h.  Uebersteigt  also  der  auf 
a  ausgeübte  Längsdruck  eine  gewisse  obere  Grenze, 
so  wird  die  Büchse  b  im  Gehäuse  sich  drehen  und 
dabei  nach  oben  ausweichen ,  indem  die  Keile  g,  A,  i 
durch  die  Nase  *  gegen  die  Wirkung  der  Feder  h, 
wie  oben  beschrieben,  verschoben  werden.  Nach  dem 
Anfhören  der  L'eberlastung  bringt  die  Feder  die  Theile 
wieder  in  ihre  Anfangsstellung  zurück.  Durch  den  HebelA* 
kann  die  Vorrichtung  anch  von  Hand  bethätigt  werden. 
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Nr.  6G0480.    Edwin«  A.  Babbage  in  Cam- 
bria  (Wyo.,  V.  St  A.).  Kokeofen. 

Zwei  Reihen  von  Koksöfen  a  sind  innerhalb  einer 
iwischen   Stirnmauem  6  gehaltenen  Erdschüttung c 

so  angeordnet,  dafs  die 
Oefen  der  einen  Reihe 
'••.«•/•rn  .  den  Zwischenräumen  der 
anderen  Reihe  gegenüber 
stehen  (die  Reihe  rechts 
ist  nicht  xa  sehen).  Die 
Abgase  ziehen  durch 
,  ab,  welcher  zwischen  zwei  Oefen 
der  anderen  Reihe  hineinreicht  und  diesen  einen  Theil  I 
der  Abhitze  zuführt.  Das  Zufuhrgeleise  f  liegt  auf 
Pfeilern  </.  Die  gedrängte  Anordnung  bedingt  Raum- 
ond  Wärme- Ersparnifs. 

Nr.  «61446.    Edward  J.  Dufjf  i>  Liver- 
pool, England.    Gaserzeuger.  • 

Der  Rost,  bestehend  aus  Stäben  n,  ist  dach  artig 
gebaut  und  liegt  auf  festen  Wänden  6  und  am  First 
auf  einem  Träger  e  auf.    An  der  oberen  Kante  von  b 

sind  Rinnen  vor- 
gesehen, in  welchen 
der  Rost  einen  Wi- 
derhalt findet.  In 
dem  Träger  c  ist 
eine  drehbar  durch 
die  Ofen  wand  ge- 
führte Achse  d  an- 
geordnet, ,  welche 

einen  Klopfer  e 
trägt, welcher  rechts 
oder  links  an  den 
Rost  auschlägt,  wenn  die  Achse  d  mittels  des  Armes  f 
gedreht  wird.  Dies  hat  den  Zweck,  ein  Zusammen- 
backen der  Asche  im  Rost  zu  verhindern,  welches 
besonders  leicht  bei  Generatoren  eintritt,  welche,  wie 
der  vorliegende,  zwecks  Gewinnung  von  Ammoniak 
mit  reichlicher  Dampfzufuhr  arbeiten  (vergl.  Britische 
Patentschrift  18R81  vom  Jahre  1899). 


Nr.  «00776.  Albert  T.  Keller  in  Wilkins- 
bnrg,  Pa.,  V.  St.  A.  Vorrichtung  zum  Imwenden 
de*  Ingols  auf  dem  Waiztieeh. 

Da  die  den  lngot  anhebenden  Theile  der  Wende- 
vorrichtung eine  lothrechte  Bewegung  haben  müssen, 
ordnet  man  die  bewegenden  Mechanismen  meist  unter  I 
dem  Walztisch  an,  setzt  sie  dabei  aber  gleichzeitig  1 
der  (iefahr  des  VerschmuUens  durch  Glühspan  und 
dergl.  au«.    Diesen  üebelstand  zu  vermeiden,  ordnet 


Nr.  061877.   Julian  Kennedy  in  Pittsburg. 

Pa.,  V.  St.  A.    Zuführungetisch  fär  Walzwerke. 

Die  Figur  stellt  in  der  Oberansicht  ein  aus  drei 
Walzen  bestehendes  Walzwerk  a  nebst  Zufiihrnogs- 
tiseben  b  nnd  c  dar,  an  welchem  folgende,  nach  Ansicht 
des  Erfinders  zweckmäfsige  Einzelheiten  hervorzuheben 
sind.  Der  hydraulische  Kolben  d.  welcher  dm  Tisch» 
nnd  durch  Winkelhebel  e  Stange  f  und  eine  zweit* 
Winkelhebclanordnung  gleichzeitig  den  Tisch  e  anhebt, 
ist  unmittelbar  am  Walzengerüst  aufgestellt,  so  dafr 
Gradführungen  beim  Anheben  der  Tische  nicht  nöthiv 
sind.    Die  Rollen  <j  der  Tische  erhalten   in  Gruppen 


von  je  fünf  mittels  Zahnrädern  von  der  mittleren  gl 
aus  Antrieb.  Die  Rollen  «/'  stehen  mittels  Universal- 
gelenkes  mit  den  Stangen  h  und  diese,  wiederum  durch 
ein  Universalgeleuk,  mit  den  in  festen  Lugern  laufen 
den  Wellen  »  in  Verbindung,  so  dafs  die  Bewegung 
der  Zuführungsrollen  von  der  festen  Hauptwelle  i-  ab- 
geleitet werden  kann,  ohne  die  Auf-  und  AhbewcguDi; 
der  Tische  zu  hindern.  Nur  mnfs  die  Rolle  y*  um 
einen  geringen  Betrag  längs  verschiebbar  sein.  Die 
Wellen  /  für  die  Zwischenräder  sind  durch  beide 
Längsträger  m  der  Tische  hindurehgeführt  und  geben 
dem  Tisch  die  nöthige  querversteifung. 

Nr.««2848.  James  W.  Brysor.  und  James 
A.  E  v  a  r  t »  in  NewCastle,  Fa.,  V.  St.  A.  Firder- 
tiech  für  Walzwerke. 

Der  Fördertisch  igt  bestimmt,  kalt  zu  walzende 
Bleche  von  einem  Walzwerk  zum  andern  zn  führen. 
Die  Förderfläche  besteht  ans  endlosen  Rienieu  <i,  welche 

parallel    zu  ein- 


dii. 


Erfinder  die  Bewegungsvorrichtung  für  die  Finger  a 
einer  solchen  Umwendevorrichtung  seitlich  vom  Walz- 
tisch b  an  und  zwar  in  folgender  Weise :  Der  hydrau- 
lische Kolben  c  bewegt  durch  Schubstangen  d  auf 
Schienen  (  den  Wagen  e  bin  und  her,  auf  welchem 
sich  der  durch  Gelenkrohr  </  gespeiste  Kolbendruck- 
Cylinder  h  zur  Drehung  der  Achse,  t  befindet.  Durch 
Drehungdieser  Achse  werden  die  mit  l'arallelführung  k  l 
versehenen  Finger  gehoben  und  gesenkt,  »n  ist  ein 
Schutzblech  über  der  Achse  i. 


ander  über 
Rahmen  b  ange- 
ordnete Riemen- 
scheiben e  nnd 
Leitrollen  geführt 
sind,  e  ist  die  vom  Motor  aus  angetriebene  Welle,  durch 
Kettenübertragung  mit  f  verbunden,  g  eine  Ausrückvor- 
richtung. Die  Erfindung  besteht  darin,  dafs  die  Enden 
des  Walztisches  h  um  Achsen  i  hochzuklappen  sind, 
damit  die  W alzwerke,  ohne  Beseitigung  des  ganzen  För- 
dertischea,  zwecks  Reinignug  u.  s.  w.  zugänglich  sind. 

Nr.  ««£288.  Elwood  F.  McDowell  in  Phila- 
delphia, Fa.,  V.St.  A.  Verfahren  zur  lleretellung  eines 
htUtbttren  feuerfesten  Futtert  für  metallurgische  (Jeff. 

Um  die  zur  Auskleidung  von  Convertern  ver- 
wendeten sauren  oder  basischen  Ziegel  widerstands- 
fähiger gegen  Temneraturschwanknngen  zu  machen, 
hat  man  sie  durch  Brennen  von  Gemischen  aus  dem 
feuerbeständigen  Material  mit  Theer  und  dergl.  her- 
gestellt, was  sich  aber  nicht  bewährt  hat.  Erfinder 
imuragnirt  die  fertigen  Ziegel  durch  Kochen  in  Stein- 
kohlentheer  oder  schweren  Mineralölen.  Dem  Theer 
wird  zweckmiifsig  ein  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
fester  kohlenstoffhaltiger  Körper  beigemengt,  z.  B.  Harz, 
damit  die  Ziegel  nicht  feucht  und  klebrig  bleiben. 
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relnaatz  zur  Erzielung  einer  möglichst 
rauchfreien  Verbrennung. 

Bei  der  Oonstruction  von  Dumpfkessel  -  Innen- 
fenerungen  mit  Flanrost,  welche  eine  möglichst  voll- 
kommene un<l  rauchschwache  Verbrennung  ergehen 
«tollen,  sind  für  den  Construeteur  folgende  drei  Gesichts- 
punkte von  maßgebender  Bedeutung. 

Die  aus  dem  frisch  aufgeworfenen  Brennmaterial 
ausgetriebenen  Gase  müssen  im  Verbrennungsraume 
die  zu  ihrer  Entzündung  erforderliche  Temperatur  vor- 
finden, es  roufs  ihnen  die  zu  ihrer  Verbrennung  er- 
forderliche Luft  menge  rechtzeitig  zugeführt  und  Oase 
nnd  Luft  müssen  innig  gemischt  werden.  Man  hat 
dies  durch  Einbauten  von  feuerfestem  Material  in  Form 
\on  (Tittern,  hohlen  Hingen  u.  s.  w.  in  die  Flammrohre 
mit  mehr  oder  weniger  gutem  Erfolge,  zu  erreichen 
gestrebt.  So  theilt  z.  B.  Herr  H  il liger ,  Oberingenieur 
des  Dampf kesselrevisions-Vereins  Berlin,  in  seinem 
Jahresbericht  1 900 ,<' 1901  bei  der  Besprechung  von  rauch  - 


und  wird  jetzt  frisches  Brennmaterial  aufgeworfen,  so 
treffen  die  sich  entwickelnden,  schwer  entzündbaren 
Kohlenwasserstoffe  auf  den  glühenden  Einsatz,  werden 
entzündet  und  erhalten  durch  das  Innere  desselben 
die  erforderliche,  zur  Verbrennung  dienende  Luft  hoch- 
erwärmt zugeführt.  Vermöge  der  schraubenförmigen 
Gestalt  des  Einsatzes  werden  Gase  und  Luft  aufs 
innigste  gemischt  und  die  Verbrennungsprodnete  ge- 
zwungen, im  Flammrohre  einen  grösseren  Weg  zurück- 
zulegen, so  dafs  ihre  Warme  besser  ausgenützt  wird. 
Ein  etwaiges  Ablagern  von  Kufs  im  Flammrohre  wird 
durch  die  lebhafte  Bewegung  der  Gase  verhindert  oder 
doch  vermindert,  was  besonders  bei  Wellrohren  von 
Wichtigkeit  ist. 

Der  Einsatz  besteht  aus  einzeln  miteinander  ver- 
bundenen Chamotteateinen  Die  Oeffnungen  für  den 
Austritt  der  Secundärluft  befinden  sich  an  der,  dem 
Roste  abgewandten  Flüche,  so  dafs  die  vorgewärmte 
Luft  direct  vom  Schornsteinzuge  angesaugt  wird. 

./.  Thoren,  Weidenau-Sieg. 
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verzehrenden  Feuerungsarten  bei  Kesseln  mit  Innen- 
feuerung  Folgendes  mit:  „Eine  hierzu  für  oberschle- 
•ische  Steinkohle  geeignete  Rauchverbrennungs- Vor- 
richtung besteht  ans  einer  hohlen  Feuerhrücke  und 
einem  dahinterliegenden  Chamotte-Ring.  Die  Wirkung 
dieser  Einrirhtung  beruht  darauf,  dafs  den  über  die 
Feuerbrücke  hinziehenden  Gasen  an  der  geeigneten 
Stelle  Luft  zu  ihrer  Verbrennung  zugeführt  wird.  Da 
nun  in  der  Kegel  an  dieser  Lnftaustrittsstelle  die  Ent- 
zündungstemperatur der  Kohlenwasserstoffe  noch  vor- 
handen ist,  so  werden  dieselben  mit  langer  Flamme 
verbrennen ;  um  nun  die  Flamme  in  sich  vor  ihrer 
Verbrennung  vor  Abkühlung  zu  schützen,  bezw.  die 
Verbrennung  zu  begünstigen,  ist  hinter  der  Fener- 
brüeke  ein  Chamotte-Ring  angebracht,  welcher  im  Be- 
triebe sich  in  hoher  Rothgluth  befindet." 

Es  ist  klar,  dafs  diese  Einsätze  um  so  wirkungs- 
voller sind ,  je  größer  ihre  Oberfläche  bezw.  je 
gröfser  die  Menge  der  Wärme  ist,  die  sie  in  sich 
aufzunehmen  vermögen,  je  weniger  sie  den  freien 
Querschnitt  des  Flammrohres  verengen  und  je  inniger 
sie  Gase  und  Verbrennungsluft  mischen.  Diese  Er- 
wägungen waren  es,  welche  zur  Construction  des  vor- 
stehend abgebildeten  Flammrohreinstttzes  geführt  hahen 
nnd  dessen  Wirkungsweise  kurz  erläutert  sei: 

Vor  der  Beschickung  des  Rostes  mit  frischem 
Brennmaterial  wird  das  Kohr  für  die  Zuführung  der 
seenndären  Luft  in  den  hohlen  Einstttz  geschlossen, 
der  Einsatz  selbst  ist  durch  das  in  höchster  Gluth  auf 
dem  Roste  befindliche  Brennmaterial  glühend  geworden, 


Abhängigkeit  der  Zugfestigkeit  nnd  Bruchdehnung 
der  Bronze  von  der  Temperatur. 

Saudirector  C.  von  Bach  veröffentlicht  in  Xr.  42 
der  Zeitschrift  des  „Vereins  deutscher  Ingenieure" 
weitere  Versuche  über  die  Abhängigkeit  der  Zug- 
festigkeit nnd  Bruchdehnung  der  Bronze  von  der 
Temperatur.  Die  vorliegende  Arbeit,  welche  sich 
hinsichtlich  ihrer  Sorgfalt  und  Gediegenheit  den 
früheren  zahlreichen  Arbeiten  des  im  Materialprüfungs- 
wesen vortheilhaft  bekannten  Verfassers  anschliefst, 
erstreckt  sich  auf  Bronzestäbe  mit  87  Kupfer,  8,7  Zinn 
und  4.3  Zink,  wahrend  die  früheren  Untersuchungen 
sich  auf  Stäbe  mit  91,4  Kupfer,  5,5  Zinn,  '2.8  Zink  u.  s.  w. 
erstreckt  hatten.  Die  Temperaturen,  bei  welchen  die 
Prüfungen  vorgenommen  wurden,  waren  gewöhnliche 
Temperatur  (19  bis  22"  C),  dann  100°,  200",  250°, 
300  %  :t5n»  400°,  450°  und  500°  ('. 

Verfasser  faßt  seine  Ergebnisse  wie  folgt  zu- 
sammen :  Die  untersuchte  Bronze,  welche  bei  gewöhn- 
licher Temperatur  nach  der  Zusammenstellung  II  der 
Abhandlung 

eine  Zugfestigkeit  Kz  von   2491  kg/qcm 

*    Bruchdehnung  (f  von  17.4  4/o 

«    Querschnittsvermindemng      von.      21,3  „ 

besitzt,  zeiirt  für  diese  Gröfsen  beifden  Temperaturen 
ICO»  200»  250"  3O0"  350"  400°  450°  500»  C. 
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nach  den  Zusammenstellungen 

iv   vi  vn  vm  ix   x  xi  xn 

di«  Warth« 

Kz=2477  2H81  2031  1610  1168  1113  831  693kg/qcm 
?»  -20,1   17,9  12,1    6,8    2,0    1,5  0,6  0,3> 
q>  =20,0  19,1  14,1    8,8     1,5    1,0   0     0  „ 

Werden  die  Werthe  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
mit  1  bezeichnet,  so  ergeben  Bich  folgende  Verhalt- 


Rohrleitungen    für    stark    überhitzten    Dampf  aas 
zuschliefsen  und  in  solchen  für  mäfsig  überhitzte« 
Dampf  nicht  empfehlenswerte 


Zupfe8tigkeite.il 

b«i  rund 

20°  100°  200°  260  °  300»  850°  400°  460°  500°  O 

2491  2477  2381  2031  1610  1158  1113  831  693 

1     0,99  0,96  0,82  0,65  0,46  0,46  0,33  0,28 

d.  h.  die  Zugfestigkeit  ist  bei  100 0  C.  rund  die  gleiche 
wie  bei  gewöhnlicher  Temperatur,  bei  200°  hat  sie 
um  4>,  bei  260°  um  18  >,  bei  300°  um  35°/«,  bei 
360°  um  54°/o,  bei  400»  um  55  7»,  bei  450°  um  67»/» 
und  bei  500°  um  72°/«  abgenommen. 

Bei  der  früher  untersuchten  Bronze  der  kaiser- 
lichen Werft  in  Kiel  ergaben  sich  folgende  Zahlen: 

20°     100°     200  °     300°     400°     500»  C. 
2396    2424     2246     1358      625  442 
1        1,01      0,94      0,67      0,26  0,18 

Bruchdehnungen 

b«i  rund 

20°   100°  200  °  260  •  300  »  850  »  400°  450°  500°  C. 
17,4  20,1   17,9  12,1    6,8     2,0     1,5    0,5  0,3 
1    1,16  1,03  0,70  0,89  0,11  0,09  0,03  0,02 

Die  starke  Zunahme  der  Bruchdehnung  bei  100  0Tj. 
wie  auch  die  höhere  Zahl  bei  200»  C.  wird  auf  Rech- 
nung von  Unregelmäfsigkeiten  im  Material  zu  setzen 
sein,  die  —  wie  bereits  erwähnt  —  bei  Bronze  häufig 
in  die  Erscheinung  treten. 

Bei  der  erwähnten  Bronze  der  kaiserlichen  Werft 
in  Kiel  ergaben  sich  die  Zahlen: 

20'      100°     200«     300  »     400"     500»  C. 
36,3      35,4      34,7      11,5       0  0 
1        0,98      0,96      0,32       0  0 

Querschnittsverminderungen 

b«i  rund 

20°  100"  200°  250°  300  °  350°  400  °  450«  500°  C. 
21,3  20,0   19,1    14,1    8,8     1,5     1,0      0  0 
1     0,94  0,90  0,66  0,41   0,07  0,05      0  0 

Die  Bronze  der  kaiserlichen  Werft  lieferte  die 
Zahlen: 

20»    100'    200°    300  »    400»    500°  C. 
52,1    47,4    48,2     16,2       0  0 
1      0,91    0,93    0,31       0  0 

Der  Vergleich  der  vom  Verfasser  für  diese  Bronzen 
ermittelten  Curven  mit  denjenigen,  welche  für  die  Bronze 
der  kaiserlichen  Werft  erhalten  wurden,  zeigt  l'eber- 
einstiinmung  hinsichtlich  des  Abfalles  der  Curve  der 
Zugfestigkeiten  wie  auch  der  Bruchdehnungen  nach 
Uebersehreiten  der  Temperatur  von  200°  C.  Nur  geht 
hier  der  Abfall  weniger  rasch  vor  sich  als  dort.  Nament- 
lich tritt  dies  bei  der  Bruchdehnung  hervor,  welche 
—  wie  zu  beachten  ist  -  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
für  die  früher  untersuchte  Bronze  rund  doppelt  so 
grofs  war  als  wie  bei  der  Bronze,  über  die  hier 
berirlitet  worden  ist. 

In  Bezug  auf  die  Verwendung  dieser  Bronze  zu 
Venti Lahausen,  Kohrstüeken  u.  s.  w.  in  Leitungen  für 
überhitzten  Dampf  wird  im  wesentlichen  die  gleiche 
.Schlußfolgerung  wie  früher  zu  muchen  sein.  Auch 
dieses  Material,  das  Ronst  als  eine  gute  Bronze  an- 
gesehen  »erden   mufs,    Ut   von   '1er  Verwendung  in 


Drahtstifte  und  geschnittene  Nagel  in  den 


Die  Erzeugung  von  Drahtstiften  belief  sich  in 
Jahre  1900  auf  328117  t  gegen  345736  t  im  Jahr« 
1899;  an  geschnittenen  Nägeln  wurden  hergestellt 
1900  :  71869  t,  1899:  86192  t  Die  Erzeugung  ge- 
schnittener Nägel,  die  im  Jahre  1886  mit  360000  t 
ihren  Höhepunkt  erreichte,  ist  seitdem  ständig  zurück- 
gegangen ;  in  Pennsylvanien  werden  geschnittene  Nägel 
Bereits  seit  dem  Jahre  1890  überhaupt  nicht  mehr 
hergestellt,  dagegen  entfällt  auf  den  dortigen  Industrir- 
bezfrk  jetzt  etwa  die  Hälfte  der  P 


Nickelbergbau  In  Schlesien. 

Die  im  Kreise  Frankenstein  gelegenen,  im  Eigea- 
|  thum  der  Schlesischen  Nickelwerke  befindlichen  Gruben 
-Martha"  und  „Benno"  sind  nach  einer  Mittheilung 
der  „Deutschen  Warte"  vom  19.  Nov.  in  steter  Ent- 
wicklung begriffen.  Nachdem  im  Jahre  1899  nur  etwa 
80  t  Nickelerze  gewonnen  wurden,  stieg  die  Erzeugung 
im  vorigen  Jahre  schon  fast  auf  4000 1  im  Werthe 
von  fast  SOOOOuT.  Die  Schmelzhütte  befindet  sich 
auf  der  „Martha"-Grube  und  kann  täglich  25 1  ver- 
arbeiten. Zur  Zerkleinerung  und  sonstigen  Auf  Weitung 
der  Erze  dienen  ferner  zwei  Dampfmaschinen  von  fast 
200  Pferdekräften.  Die  Werke  ermangeln  vorläufig 
noch  der  Eisenbahn.  Da  jedoch  von  der  Station  Silber- 
berg der  Eulengebirgsbahn  eine  Schienen  Verbindung 
mit  Frankenstein  hergestellt  werden  soll,  werden  bei 
dieser  Gelegenheit  auch  die  bezeichneten  Werke  in 
die  neue  Eisenbahnanlage  einbezogen  werden. 


Das  Carbldwerk  Fluma 

wird  in  einer  längeren  Abhandlung  der  „Schweiz. 
Bauleitung"  vom  12.  October  1901  und  vorhergehenden 
Nummern  eingehend  beschrieben.  Die  Wasserkraft  de* 
Schilzbaches  in  der  Nähe  von  Flums  wird  durch  eine 
Turbinenanlage  von  Escher,  Wyfs  &  Co.  unter  Auf 
bringung  von  2400  P.S.  benutzt;  zu  diesem  Zwecke 
sind  drei  Turbinen  von  je  800  P.  S.  aufgestellt  und 
mit  jeder  derselben  ist  durch  eine  Zodel- Voithsche 
Kupplung  das  Magnetrad  eines  Dreiphasen-Generator« 
verbunden.  Die  Spannung  beträgt  5000  Volt,  der 
Wirkungsgrad  93  °/».  In  die  eigentliche  Carbidfabrik, 
welche  1,8  km  von  den  Turbinen  entfernt  liegt,  wird 
der  hochgespannte  Strom  durch  sechs  Drähte  gefuhrt 

Die  Carbidfabrik  selbst  wird  wie  folgt  be- 
schrieben: Sie  liegt  mit  den  zugehörigen  Neben- 
gebäuden unmittelbar  an  der  von  Wallenstadt  nach 
Sargans  führenden  Bahnlinie ,  so  dafs  die  für  die 
Carbidfabrication  erforderlichen  Rohmaterialien,  Koks 
und  Kalk,  mittels  Kehrscheibe  auf  kurzem  Zweig- 
geleise nach  den  für  Aufnahme  derselben  bestimmten 
grofsen  Vorrathsschuppen  transportirt  werden  können. 
Von  hier  aus  werden  dieselben  auf  besonderen  Roll- 
wugen  nach  der  unmittelbar  daneben  liegenden  Carbid- 
fabrik gebracht  Letztere  bietet  dadurch  besonderes 
Interesse,  dafs  die  gesammte  Anlage  —  sowohl  im 
baulichen  Theil  als  auch  in  ihren  maschinellen  Ein- 
richtungen -  den  neuesten  auf  diesem  Gebiet  ge- 
machten Erfahrungen  angenafst  wurde. 

Das  gesammte  ausgedehnte  Gebäude  ist  in  allen 
seinen  Theilen,  vom  Fundament  bis  zur  Bedachung  in 
durchaus  feuersicherer  Bauart,  zum  Theil  aus  eisen- 
armirtem  Beton  (System  Locher  &  Co.)  mit  eisernen 
Trägem  ausgeführt.    Die  von  den  Vorrathsschuppen 
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nach  der  Fabrik  führenden  Geleise  münden  im  öst- 
lichen Theil  derselben,  der  sogenannten  Mahle.  Dieses 
mit  zwei  Stockwerkböden  aus  eisenarmirtem  Beton 
aasgeführte  Gebäude  ist  im  Gegensatz  zu  dem  übrigen 
Theil  der  Fabrik  nicht  mit  Souterrain  versehen,  sondern 
auf  einem  in  den  Kies-Untergrund  eingebetteten  Beton- 
boden mit  Eiseneinlagen  aufgebaut.  Es  enthält  die  für 
Zerkleinerung,  Wägung  und  Mischung  der  beiden  Roh- 
materialien erforderlichen  Einrichtungen,  die  von  der 
Firma  Speyerer  &  Co.  in  Berlin  ausgeführt  worden  sind. 

Die  Rohmaterialien  werden  zunächst  getrennt  von 
einander  durch  einen  unmittelbar  beim  Eingang  in  die 
Mühle  befindlichen  Aufzug  in  das  oberste  Stockwerk 
gehoben,  hier  in  Trichter,  die  im  Fufaboden  eingelassen 
sind,  eingeschüttet  und  fallen  durch  diese  in  zwei  im 
ersten  Stockwerk  aufgestellte  Walzwerke,  woselbst  die 
Zerkleinerung  des  Materials  stattfindet.  Ans  dem 
Walzwerk  gelangt  der  Kalk  direct,  der  Koks  über 
eine  Trockentrommel  nach  dem  Erdgeschofs,  wo  beide 
nunmehr  für  die  Mischung  vorbereitete  Materialien  von 
einem  Doppel-Elevator  aufgenommen  und  wiederum  in 
das  oberste  Stockwerk  befördert  werden.  Iiier  schüttet 
der  Elevator  jedes  der  beiden  Materialien  in  einen 
Vorrathskasten,  welcher  mit  seinem  unteren  trichter- 
förmigen Theil  den  Stockwerkboden  durchsetzt  und 
den  Koks  bezw.  Kalk  je  auf  eine  unterhalb  stehende 
Waage  gelangen  läfst,  auf  der  die  für  die  herzustellende 
Mischung  zweckmäfsigen  Mengen  beider  Materialien 
abgewogen  werden.  Diese  gelangen  nunmehr  durch 
den  ersten  Stockwerkboden  nach  dem  Erdgeschofs  in 
die  Mischtrommeln,  aus  denen  das  Gemenge  auf  ein 
in  Fufsbodenhöhe  laufendes  Transportband  aufgeschüttet 
wird.  Letzteres  durchsetzt  die  Umfassungsmauer  der 
Mühle  and  bringt  das  derart  znr  Beschickung  der 
Oefen  vorbereitete  Material  in  das  angrenzende  Ofenhaus. 

Dieses  bildet  eine  geräumige  Halle  von  30,7  m 
Länge,  12  m  Breite  und  10  m  Höhe,  deren  Boden 
and  Bedachung  aus  Eisen  mit  Betonbelag  bestehen  und 
deren  Umfassungsmauern  auf  den  Seiten  von  hohen 
bis  zur  Bedachung  reichenden  Fenstern  durchsetzt 
sind,  so  dafs  für  Licht  und  Ventilation  reichlich  gesorgt 
ist  Mit  Rücksicht  auf  die  von  den  Oefen  aufsteigende 
heifse  Luft  ist  für  den  Raum  eine  besondere  Decken- 
Conshuction  angewendet  Die  das  Ofenhaus  unmittel- 
bar abschließende  Decke  ist  eine  Rabitzdecke  und 
besteht  als  solche  aus  einer  Draht-  und  EisenconBtruction, 
die  von  oben  mit  Gips  vergossen  und  von  unten 
mit  Gips  belegt  und  geglättet  ist  Dieselbe  steigt,  von 
der  Mitte  ans  nach  den  beiden  Längsseiten  des  Raumes 
hin  etwas  an ,  um  die  von  den  Oefen  aufsteigende 
heifse  Luft  möglichst  seitwärts  den  Fensteröffnungen 
zuzuführen.  Ueber  dieser  ersten  befindet  sich  im 
Abstand  von  etwa  1,5  m  eine  zweite  Decke,  welche 
den  oberen  Abschlufs  des  Gebäudes  bildet  Die  in  diesem 
Zwischenraum  befindliche  ventilirte  Luftschicht  dient 
dazu,  die  obere  Decke,  welche  die  eigentliche  Bedachung 
des  Gebäudes  ausmacht,  und  als  solche  oben  eine  Holz- 
cementlage  trägt  vor  zu  hoher  Temperatur  zu  schützen. 

Diese  Deckenconstruction  trügt  gleichzeitig  einen 
über  dem  Ofenhaus  der  ganzen  Länge  nach  sich  hin- 
ziehenden, etwa  2,7  m  breiten  und  3,15  m  hohen  Auf- 
bau, in  den  das  Material  durch  den  im  Ofenhaus 
befindlichen  Hauptelevator  von  dem  von  der  Mühle 
kommenden  Transportband  herauf  befördert  wird;  mittels 
eines  Longentrausportbandes  wird  es  sodann  über  die 
einzelnen  Ofengruppen  vertheilt  und  in  Sammelkasten 
abgelagert.  Ans  deren  unteren  trichterförmigen  Ocff- 
n  an  gen  fällt  es  auf  drei  etwas  tiefer  gelegene  über  den 
Ofengruppen  hinlaufende  Quertransportbünder,  die  es 
bis  zu  den  über  den  einzelnen  Oefen  angebrachten 
kleineren  Sammelkasten  führen.  Die  untere,  durch 
einen  Schieber  verschliefsbare  Oeffnung  dieser  Sammel- 
kasten mündet  je  in  einen  Carbidofen. 

Die  für  den  Betrieb  der  Oefen  erforderliche  elek- 
trische Energie  wird  der  vom  Maschinenhaus  nach  der 


Carbidfabrik  führenden  Hochspannungsleitung  ent- 
nommen, die  auf  der  südlichen  Seite  des  Fabrik- 
gebäudes in  einen  auf  die  Länge  von  22  m  an  das 
Ofenhaus  sich  anschließenden  3  m  breiten  Raum  ein- 
mündet In  diesem  befinden  sich  drei  Emphasen 
Mantel-Transformatoren,  welche  die  Spannung  der  durch 
die  Hochspannungsleitung  zugeführten  elektrischen 
Energie  für  den  Betrieb  der  Carbidofen  auf  65  Volt 
herabsetzen.  Für  die  Aufnahme  dieser  je  10  t  schweren 
Transformatoren,  die  mittels  eines  am  Ende  des  Raumes 
befindlichen  Lanfkrahns  von  Erdbodenhöhe  empor- 
gehoben und  auf  einem  Rollwagen  zu  ihrem  Standort 
gebracht  worden  sind,  ist  auf  das  unterhalb  des  Trans- 
formatorenraumes liegende  Untergeschofs  eine  Beton- 
decke mit  eingezogenen  T-Trägern  aufgesetzt.  Die 
Transformatoren  befinden  sich  in  Oel  in  schmied- 
eisernen Behältern  und  werden  durch  fliefsendes  Wasser 
gekühlt  Ihre  Capacität  beträgt  660  K  V  A  und  ihre 
Primärwicklungen  liegen  in  Dreieckschaltung  an  der 
Hochspannungsleitung.  Der  gröfste  Spannungsabfall 
beträgt  bei  der  äufsersten  zulässigen  Belastung  2eA>, 
der  Wirkungsgrad  98°/o.  Mit  Rücksicht  auf  die 
Leitnngsführung  sind  die  Transformatoren  den  Ofen- 
gruppen im  angrenzenden  Ofenhaus  entsprechend  in 
gegenseitigem  Abstand  von  8  m  aufgestellt. 

Von  den  Secnndärklemmen  jedes  einzelnen  Trans- 
formators wird  Einphasenstrom  abgenommen  und  durch 
Kupferleitungen,  die  einen  Querschnitt  von  4800  qmm 
f.  d.  Pol  und  ein  Gesammtgewicht  von  4.5  t  besitzen, 
je  einer  Gruppe  von  sechs  Oefen  zugeführt 

In  den  Oefen  wird  das  in  der  oben  angegebenen 
Weise  vorbereitete  Material  der  aufserordentlich  hohen 
Temperatur  des  elektrischen  Lichtbogens  bei  einer 
Stromstärke  von  2200  bis  2500  Amp.  ausgesetzt.  Der- 
selbe wird  zwischen  Kohlenclektroden  gebildet  von 
denen  die  obere  mittels  Handrad  und  Kettenantrieb 
zum  Zweck  der  Regnlirung  beweglich  ist  Die  Inbe- 
triebsetzung des  Ofens  erfolgt  in  der  Weise,  dafs 
derselbe  nach  Bildung  des  Lichtbogens  unter  steter 
Regulirung  der  Stromstärke  mit  Material  gefüllt  wird. 
Nach  etwa  2 1 '«  bis  3  Stunden  ist  die  Carbidbildung 
beendigt.  Der  Block  verbleibt  alsdann  noch  eine 
Stande  im  Ofen  zur  Abkühlung.  Eine  weitere  halbe 
Stunde  genügt,  um  letzteren  von  neuem  betriebsfertig 
zum  machen,  so  dafs  derselbe  im  ganzen  1'// Stunden 
ruht  Trotz  des  an  und  für  sich  intermittirenden  Block- 
betriebes wird  doch  durch  die  staffelformige  Bedienung 
der  18  Oefen  eine  ununterbrochene  Thiitigkeit  der 
ganzen  Anlage  ermöglicht,  indem  bei  Vollbetrieb  stete 
vier  Oefen  einer  Gruppe,  im  ganzen  also  zwölf  Oefen 
sii  h  gleichzeitig  im  Betrieb  befinden.  Die  Construc- 
tion  derselben  ist  eine  derartige,  dafs  die  Energie- 
verluste darin  auf  ein  Minimum  beschränkt  sind  und 
sowohl  bei  der  Inbetriebsetzung,  als  auch  während 
des  Betriebes  Strumstöfse  vollständig  vermieden  werden. 
Von  den  Oefen  aus  werden  die  glühenden  Carbidblöckc 
in  die  Kühlöfen  gebracht  welche  sich  in  dem  un- 
mittelbar anschliefsenden  Kühlraum  befinden.  Hier 
sind  Wände,  Boden  und  Decke  vollständig  aus  armirtem 
Beton  hergestellt.  Der  Boden  ist  aufserdem  mit  Luft- 
kammem  versehen,  die  gleichfalls  durch  Wandungen 
aus  armirtem  Beton  begrenzt  sind.  Der  Raum  wird 
durch  mit  Drahtglas  versehene  Oberlichter  beleuchtet 
die  auf  Wandungen  aus  armirtem  Beton  gelagert  sind. 
Seine  Bedachung  ist  in  besonderer  Art  ausgeführt 
indem  auf  die  Decke  aus  Hourdis  hergestellte,  ventilir- 
bare  Luftkammern  aufgesetzt  wurden.  Letztere  er- 
hielten eine  Holzcementbedachung. 

Nachdem  die  Carbidblöcke  vollständig  abgekühlt 
sind,  wird  zunächst  die  ihnen  anhaftende  Schicht  von 
ungeschmolzenem  Material  entfernt  und  darauf  eine 
Zerkleinerung  des  Blockes  mit  Hülfe  besonderer  Ma- 
schinen, der  sogenannten  Carbidbrecher,  die  ebenfalls 
im  Kühlraum  aufgestellt  sind,  vorgenommen.  Aus 
diesen  gelangt  das  zerkleinerte  Material  nach  dem 
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IJntergeschofs  in  eine  Sortirvorrichtung  und  wird  liier 
nach  drei  verschiedenen  Gröfsen  geschieden,  um  hierauf 
in  Blechbüchsen  verpackt  /um  Versand  zu  gelangen. 

Ihirch  eine  sorgfältige  Ceberwaehung  des  Betriebes, 
sowie  durch  die  Verwendung  von  nur  bestem  Höh 
material,  insbesondere  von  bestem  absolut  phosphor- 
säure-  und  seh  wefelfreiem  Kalk  wird  erreicht .  dafs 
die  Qualität  des  gewonnenen  f'arbids  eine  vorzügliche 
ist.  I)ie  Abnutzung  der  Oefen  ist  eine  üufserst  geringe, 
indem  durch  die  zur  Anwendung  gebrachte  Arbeits- 
methode das  aus  feuerfesten  Steinen  bestellende  Ofen- 
futter ganz  besonders  geschont  wird.  Der  Elektroden- 
verbraueh  beträgt  SO  kg  f.  d.  Tonne  des  erzeugten 
Carliids.  Die  von  der  Firma  Browu,  Boveri  &  Cie. 
geleistet*»!!  Garantien  sind  nicht  nur  erfüllt  worden, 
sondern  wurden  in  einzelnen  Punkten,  wie  z.  B.  be- 
züglich des    Elektrodenverhruuches,  noch  übertroffen. 

Für  die  Beseitigung  des  insbesondere  in  der  Mühle 
unvermeidlichen  Staube«.  ist  durch  Ventilationsvorrich- 
tungen  Sorge  getragen.  Die  Rauchentwicklung  in  den 
Oefi  n  ist  infolge  der  Verwendung  von  grobkörnigem 
Material  eine  verhiiltnifsmäfsig  geringe,  so  dafs  an 
den  Kaminen  kaum  zu  unterscheiden  ist,  welche  Oefen 
sieh  im  Betriebe  beHuden. 

Zur  Bequemlichkeit  der  in  dem  anstrengenden 
Betrieb  beschäftigten  Arbeiter  ist  im  l'ntergeschofs 
ein  Efssaal,  sowie  eine  Badeanstalt  errichtet  worden. 
Das  aus  den  regclmafsig  vorgenommenen  Analysen 
gewonnene  tias  tindet  zur  Beleuchtung  der  Bureau- 
Räumlichkeiten,  einer  Strufse,  sowie  des  Bahnhofes 
Flums  Verwendung. 


Gasbehälter  Ton  100000  cbm. 

Die  Stadt  Amsterdam  hat  der  Firma  Aug.  Klonne 
in  Dortmund  einen  Auftrag  auf  Herstellung  eines 
Gasbehälters  von  100 (KM»  cbm  Inhalt  mit  Stahlring- 
hassin  ertheilt.  Das  Kingbassin  wird  von  einer  durch- 
brochenen Ringmauer  getragen,  die  ihrerseits  auf  einem 
Ffahlrost  ruht,  dessen  einzelne  Pfühle  14  m  unter  die 
Terrainsohle  gehen.  Die  Kingmauer  wird  mit  Thor- 
einfahrten versehen ,  die  das  Bahnprotil  frei  lassen ; 
der  als  Lagerplatz  dienende  Innenraum  wird  mit  Eisen- 
bahngeleisen  belegt,  um  gleich  an  Ort  und  Stelle  die 
eintreffenden  Wagen  entladen  zu  können.  Die  Kosten 
der  Anlage  eins<  hliefslich  Fundament  betragen  rund 
eine  Million  Mark,  so  dafs  trotz  der  grofsen  baulichen 
Schwierigkeiten  das  Cuhikmeter  Inhalt  nur  10  *  kosten 
wird.  Oer  Behälter  wird  eine  Höhe  von  65  m  haben 
und  ein  Ingenieurbauwerk  ersten   Banges  darstellen. 


Die  Schiffahrtsprämien  für  die  fraiii«sl*che 
Handelsmarine. 

In  der  französischen  Kammer  wurde  die  Berathung 
der  Vorlage  über  die  Handelsmarine  fortgesetzt. 
Artikel  2  der  Vorlage  über  Schiffahrtsprämien,  der 
grundlegend  für  die  (iewührung  der  Bemannungs- 
prämien ist,  wurde  angenommen.    Kr  lautet  etwa: 

„  Als  Entschädigung  für  die  Lasten,  die  der  Handels- 
marine für  die  Kekrntirung  und  den  Dienst  der  Kriegs- 
marine auferlegt  sind,  wird  jedem  für  lange  Fahrt 
oder  internationale  Küstenschiffahrt  unter  französischer 
Flagge  bemannten  Seeschiffe  aus  Eisen  oder  Stahl  von 
mehr  als  10O  t  Bruttogehalt,  sofern  es  weniger  als 
50  Jahre  alt  ist,  unter  der  Bezeichnung  „Bcmannungs- 
entschädigung"  eine  Vergütung  gewährt,  die  für  den 
Tag  des  Dieustes  und  für  die   Tonne  betragt:  5  Cen- 


times bis  2000  t,  4  Centimes  bis  300t»  t,  3  Centimes 
bis  4000  t  und  2  Centimes  für  Schiffe  über  4*«»  t. 
Die  Zahl  der  in  Anrechnung  kommenden  Tage  d&rf 
H00  im  Jahre  nicht  übersteigen,  auch  w  ird  die  Primi? 
nur  für  Schiffe  mit  mehr  als  10  Knoten  Geschwindig- 
keit gewährt. 


Deutschlands  Handel  mit  seinen  Colonien. 

Der  Handel  Deutschlands  mit  seinen  Schutzgebieten 
zeigt  für  das  Vorjahr  wiederum  eine  erfreuliche  Zu- 
nahme.   Es  betrug  nämlich  der  Werth  der 

Einfuhr  nach  Deutschland: 

1900  ls  « 

Deutsch-Ostafrika..  1118  000.*  864  000.« 

„    Südwestafrika  317  000  _  166  000  . 

Kamerun  und  Togo  .  4  820  000  „  3  615  000  . 
Neuguinea   und  Süd 

seeinseln    .    .   .   .   .  847  < H H")  .  38WOQ0  . 

Zusammen.  .    G  008  0»  »O.W    5  033  00t»,« 
Ferner  Kiautschou    .        99  000  „ 

Die  Ausfuhr  aus  Deut  sc  hl  und  betrug: 
Deutsch-Ostafrikn  .  .    3  904  000.*    2  704  000.« 

„      Südwestafrika    5  148  000  „     5  033  000  „ 
Kamerun  un<l  Togo  .    8  483  000  „     7  371  00*.»  „ 
Neuguinea   und  Süd- 
seeinseln  .  .  .   .   .      910  000  r       854  000  „ 

Zusammen.  .  18  44t0O0.«  15  902  000.« 
Ferner  Kiautschou    .    5  605  00t)  „ 

Von  den  Einfuhrartikeln  uus  Deuts-h -Ostafrika 
sind  hervorzuheben:  Kupra|3604  dz),  Erdnüsse  (3190dz', 
Ebenholz  (,2586  dz»,  Kaffee  (2135  dz ) :  aus  DeuWfh- 
Südwestafrika  bildet  zur  Zeit  Guano  den  wichtigsten 
Eimuhrartikel,  während  bei  Kamerun  und  Togo  dem 
Werth«  nach  Kautschuk  mit  2  260  000, /f  in  erster 
Reihe  steht,  und  dann  Palmkerne  (41  740  dz»  uirl 
Palmöl  (7520  dz»  folgen.  Unter  den  Ausfuhrartikeln 
na-h  Deutsch-t 'st-  und  Südwest- Afrika  nehmen  Fisen- 
bahnba  iiua'erialien.  Brückenbestandtheile,  grobe  Einen- 
waaren  mi*  zusammen  80  168  dz  den  ersten  Rang  ein. 
während  bei  Ostafrika  in  zweiter  Reihe  Cement  mit 
29  306  dz  folgt.  So  erfreulich  indessen  auch  die  Zu 
nähme  der  Ein-  und  Ausfuhr  ist,  so  mufs  doch  zu- 
gegeben werden,  dafs  insbesondere  die  Entwicklung 
unserer  afrikanischen  Schutzgebiete  nur  langsam  fort 
schreitet,  und  dafs  es  daher  Aufgabe  der  Colonul- 
verwaltung  sein  mufs,  mit  allen  Mitteln  auf  die  Be- 
seitigung der  vorhandenen  Uebelstände,  die  vorzugs- 
weise in  den  noch  ganz  ungenügenden  Verkehrsvrr- 
hültnissen  und  infolgedessen  überaus  hohen  Beförderungs- 
kosten bestehen,  hinzuarbeiten. 

(Nach  dar  .V.rk«hr.  Corr-wd**:) 


Fortschritte  Im  MetallhflttenweseB. 

In  der  unter  obigem  Titel  erschienenen  Artikel- 
reihe  sind  einige  Druckfehler  stehen  geblieben.  <ii' 
wir  zu  berichtigen  bitten.    Es  mufs  heilseu  in: 
Heft  19,  Seite  1053,  1.  Spalte^  Zeile  9  von  unten 

Percy  (statt  Tevey). 
Heft  20,  Seite  1118,  1.  Spalte,  Zeile  9  von  oben 

eine  Rast  (statt  einen  RosO. 
Heft  21,     eite  1186,  2.  Spalte,  Zeile  4  von  oben: 
Eedoux  (statt  Ledonc). 
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Stahl  und  Eisen.  137'.» 


Bucherschau. 


Stühlen*  Ingenieur  kniender  für  Maschinen-  und 
Hüttentechr.iker  für  190X,  herausgegeben  von 
C.  Kränzen,  f'ivilingeniear  in  Köln,  und 
K.  Mathce,  Ingenieur  und  Lehrer  an  der 
Maschineubansehule  der  Stadt  Köln.  37.  Jahr- 
gang. Zwei  Theile.  Preis  3,50 -  #  in  Leder- 
band und  1,50  .41  in  Brieftaschenform  mit 
Ledertasche.  Verlag  von  Ci.  D.  Baedeker, 
Essen  a.  d.  Ruhr. 

Die  augenfälligst«  Neuerung  gegenüber  den  früheren 
Auflagen  dieses  beliebten  technischen  Kalenders  besteht 
in  dem  Wegfall  des  „Westentaschenbuchs'4,  anstatt 
dessen  —  im  Formate  des  Kalenders  —  ein  zweiter 
Theil  beigegeben  ist,  der  im  wesentlichen  alles  sonst 
im  Westentasi  henbuch  Gegebene  enthält.  Der  erste, 
eigentliche  Kalendertheil  zeigt  die  bewährte  alte  An- 
ordnung. Neu  bearbeitet  wurden  die  Abschnitte : 
Elastizität  und  Festigkeit,  einfache  Masehinentheilc 
und  Kisenhüttenwesen.  Bezüglich  des  letztgenannten 
möchten  wir  tiir  die  nächste  Auflage  in  der  Behandlung 
der  einzelnen  ('apitelmehrtileichmäfsigkeit  anempfehlen, 
denn  in  der  vorliegenden  Ausgabe  ist  die  „Eisen-  und 
Stahl giefserei"  gegenüber  den  Abschnitten  „Brenn- 
stoffe- und  „Hochofenbetrieb*4  etwas  zu  kurz  ge- 
kommen; einen  Abschnitt  über  »Walzwerksbetrieb*4, 
wie  ihn  frühere  Auflagen  enthielten,  vermissen  wir 
ganz.    Doch    «lies    nebenbei.     Im  übrigen    wird  der 


„Stühlen44,  wie  seit  Jahren,  in  den  Kreisen  der  Technik 
die  verdiente  Würdigung  finden,  so  dafs  er  einer  be- 
sonderen Empfehlung  nicht  bedarf. 

Gewerkearchiv  für  du*  Deutsche  Reich.  Sammlung 
der  zur  Reichsgewerbeordnung  ergehenden 
Abilndernngsgesctze  und  Ausführungsbestim- 
mungen,  der  gerichtlichen  und  verwaltungs- 
gerichtlicheu  Entscheidungen  der  Gerichtshöfe 
des  Reichs  und  der  Bundesstaaten,  sowie  der 
wichtigsten ,  namentlich  interpretatorischen 
Erlasse  und  Verfügungen  der  (  Vntralbehörden. 
Herausgegeben  von  Kurt  von  Hohrscheidt, 
Regierungsrath.  Erster  Band,  erstes  Heft. 
(Jährlich  erscheint  ein  Band  in  4  Heften:  Sub- 
scriptionspreis  pro  Band  12  ff.)  Berlin  1902, 
Verlag  von  Franz  Vahlen. 

Glückauf!  AUgem.  Oester r.  Hergmannstag  in  Klagen- 
furt 1HUH.  Wie  die  alten  „Sehemnitzer--  am 
Abend  des  15.  August  im  Garten  des  „Sand- 
wirt h 44  Schachttag  hielten.  Für  das  Klavier 
mit  Beifügung  der  Gesanersstimine  von  einem 
Mitgliede  der  Tafelrunde.  IL  Auflage.  Preis 
1,50  11.  (2,50  .H).    Leoben,  Ludwig  Niifsler. 


Industrielle  Rundschau. 


KheiniMh-Weatraiischei»  Kohlensyndlcat. 

Am  30,  November  fand  in  Esseu  die  82.  Ver- 
sammlung der  Zechenbesitzer  statt.  Nach  dem  vor- 
gelegten Bericht  des  Vorstandes  betrug  bei  27  Arbeits- 
tagen (October  1900  ebenfalls  27  Arbeitstage  und  im 
September  d.  .1.  25  Arbeitstage)  die  rechnungsmäfsige 
Betheiligung  5  2*54-125  t  i October  IJMiO  —  4  907  608  t 
und  September  1  !M>1  —  4  735  832  ti.  die  Förderung 
4383  782  t  «4  699130  t  bezw.  4  0115  945  t),  so  dafs  sieb 
eine  Minderförderung  von  8*0  043  t  oder  16,7.'t  % 
(209478  t  oder  4,25%  bezw.  669  887  t  oder  14.15%) 
ergab.  Das  Krg.hnifs  hat  sich  also  um  172  242  t 
=  3.27  %  günstiger  als  der  Voranschlag  gestellt,  bei 
welchem  auf  eine  Miiiderfönlerung  von  20  %  gerechnet 
worden  ist.  Auf  den  Arbeitstag  berechnet  stieg  die 
rechnungsmiifsige  Betheiligung  gegen  October  v.  J. 
um  10  1 18  t  =  5,47  %  und  gegen  Setitcinber  d.  .1.  um 
544b"  t  =  2,87  %,  dagegen  fiel  die  Förderung  gegen 
October  v.J.  um  IMWIt  0,71%  und  gegen  den 
Monat  September  d.  J.  noch  um  276t.tf  —  o.|7%. 

Abgesetzt  wurden  im  October  4  335  104  t  oder 
arbeitstäglich  160 562  t  (4  659  071  t  oder  1 72 558  t 
bezw.  4  OHO  171 1  oder  163*207  t),  also  gegen  October  1900 
11996  t  oder  6,95  %,  sowie  gegen  den  Vormonat  2615  t 
oder  1.62%  weniger.  Der  Selbstverbrauch  der  Zechen 
belief  sich  auf  1073084  t  =21,75%  des  Gcsumnit- 
Absatzes  (1268  955  t  =  27,24  %  bezw.  10O3'.H>6  t 
—  24,61  %).  Für  Rechnung  der  Zechen  wurden  im 
Unddebit   abgesetzt   85  274  t  :=   1,97%   .102972  t 


=  2,21%  bezw.  66  749  t  =  1,64%).  Auf  alte  Ver- 
träge   wurden    geliefert   7871  t  —  0,18  %   (12535  t 

—  0,27  "  o  bezw.  9730  t  --  0,24  %).  Ferner  wurden 
für    Itechnung    des    Syndicats    versandt    3  168  935  t 

r  73.10  >  43  274  609  t  -  70,28  %  bezw.  2999726  t 

—  73.51  *'  »i.    Es  betrug  der  arbeitstägliche  Versand: 

D-W.  D.-W  D.-W. 

in  Kohlen                 12  082  ( 12  756  bezw  .  12  305) 

in  Koks                     2  015  (2  593      „      2  081) 

in  Briketts   ....        487  (     521      .  520) 

in  Summa  .  .    14  581  (15670  bezw.  14  906) 

Der  Versand  ist  demnach  im  October  d.  J. : 
gegen  October  v.  .1.: 
in  Kohlen  tun  .  .     474  D.-W.  =  3,78%  gefallen 

_  *A>  -MI 

— '-'    n  " 


in  Koks  ui 


in  Briketts  um 


578 
34 


KW. 


6. 5' 5 

«,«3  %  gefallen 


in  Summa  um  1  086 

gegen  September  d.  .1. : 
in  Kohlen  um  .  .     223  D.-W.  =    1.81  % 
in  Kok<  um  .  .  .      66      „     =-    3,17  _ 
in  Briketts  um  .  .      33  —    6,35  „ 

322  D.  W.  ^    2,16%  ge 


gefallen 
a 


in  Summa  um    322  D.-W.  -=  2,16  %  gefallen 

Anknüpfend  an  die  Berichtszahlen  für  den  Monat 
October  sowie  für  die  entsprechenden  Vergleichszahlen 
führte  Direetor  O  1 1  e  noch  Folgendes  aus  :  „Bei  Durch- 
sicht der  Zahlen  zeigt  sich,  dafs  die  Ahsatzverhält- 
nisse   ein   günstigeres   Resultat  ergeben  haben,  wie 
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durch  den  Voranschlag  vorgesehen  war,  der  bekannt- 
lich eine  Minderförderung  von  20  °/o  der  Betheiligungs- 
zitfer  in»  Auge  fafste.  Wenn  nun  eine  Einschränkung 
der  Förderung  von  rund  16*.'«  %  in  vielen  Fällen  und 
gerade  gegenüber  dem  gleichen  Zeitraum  des  Vorjahres 
drückend  empfunden  w  erden  mag.  so  möchten  wir  doch 
darauf  hinweisen,  dafs  das  Jahr  1000  mit  allen  seinen 
Erscheinungen  im  gewerblichen  Leben  als  ein  anor- 
males nnd  deshalb  kaum  in  Vergleich  zu  ziehendes  zu 
betrachten  sein  dürfte,  und  dafs"  die  Förderung  in  den 
ersten  10  Monaten  des  laufenden  Jahres  den  gleichen 
Zeitabschnitt  des  Jahres  1890  immerhin  noch  um 
2068  742  t  ^  7371  t  arbeitstiiglich  übersteigt.  Der 
arbeitstägliche  Versand  an  Kohlen.  Koks  und  Briketts 
hat  in  den  ersten  10  Monaten  des  Jahres  1H90 
14507  D.-W.,  in  den  ersten  10  Monaten  des  Jahres 
1001  15058  D.-W.  betragen,  also  im  laufenden  Jahre 
551  D.-W.  mehr.  Wir  können  nicht  umhin,  darauf 
hinzuweisen,  dafs  die  Entwicklung  der  dem  Syndicat 
nicht  angehörenden  Zechen  des  Öbcrbergamtsbezirks 
Dortmund  eine  aufserordentliche  Steigerung  aufweist. 
Die  Förderung  dieser  Zechen  betrug  in  den  ersten 
9  Monaten  des  Jahres  1890  401  402  t,  in  dem  gleichen 
Zeitraum  1900  5  588630  t,  gegen  1899  mehr  684138  t 

13,95  °/(,;  im  Jahre  1901  5935  596  t,  d.  i.  gegen  1900  !; 
eine  weitere  Steigerung  von  346966  t  =  0,21  °/o  und  | 
gegen  1899  mehr  1081  104  t  -  21,02        Der  Antheil 
der  Förderung  der  Nichtsyndicatszechen  an  der  Ge-  I 
sammtförderung    im    Oberbergamtsbezirk    Dortmund  i 
betrug  in  dem  Jahre  1899  ll,97°/o,  in  der  entsprechen-  ' 
den  Zeit  des  Jahres  1900  12,93  ",o  und  in  der  gleichen  j 
Zeit  1901  13,55  °/o,  während  die  Förderung  der  Syn- 
dicatszechen  in  den  ersten  9  Monaten  des  Jahres  1899 
mit  88.03  %.  im  gleichen  Zeitraum  19O0  mit  87,87  ",o 
und  im  selben  Zeitraum  1901  mit  86,85  °/o  an  dieser 
Production  betheiligt  war.    Daraus  ist  zu  ersehen,  dafs 
wir  eine  immerhin  beachtenswerthe  Einbufse  erlitten 
haben,   was  überall  da,   w-o  keine  früheren  Verein-  \ 
barungen   mit  uns  vorliegen,  darauf  zurückzuführen  I 
sein  wird,   dafs   die  freien  Zechen   hinsichtlich  der 
Prcisstellung  keinerlei  Rücksichten  zu  nehmen  haben  ; 
und  dafs,  während  sie  zur  Zeit  der  Hochconjunctur 
die   höchsten  Preise  genommen  haben,  nun  überall 
unterbieten  können." 


Aktiengesellschaft  Lanchhammer,  Berlin. 

Ueber  die  Lage  der  Eisenindustrie  giebt  der  Be- 
richt des  Vorstandes  nachstehende  Schilderung: 

.Das  nni  30.  Juni  1901  zu  Ende  gegangene  Ge- 
schäftsjahr stand  unter  dem  Zeichen  des  allgemeinen  | 
wirtschaftlichen  Niederganges,  der  die  Eisenindustrie  j 
mit  besonderer  Schärfe  betroffen  hat.  Schon  zu  | 
Anfang  des  Geschäftsjahres  hatte  eine  merkliche  Zurück- 
haltung der  Käufer  Platz  gegriffen,  die  zunächst  für 
übertrieben  und  künstlich  angesehen,  aber  dann  mehr 
und  mehr  als  eine  wirkliche  Verdauung  erkennbar 
wurde.  —  Wie  vordem  bei  der  Aufwärtsbewegung 
Kandel  und  Industrie  sich  zu  speculutiven  Käufen  und 
wachsender  Unternehmungslust  in  ungewöhnlichem 
Mafse  gegenseitig  angeregt  hatten  —  indem  sie  dadurch 
die  Preise  in  die  Höhe  trieben,  so  trat  nun  eine 
Wechselwirkung  der  Muthlosigkeit  ein  ,  die  zu  einem 
viel  rascheren  Fallen  der  Preise  der  Fertigfabricate 
der  Eisenindustrie  führte,  als  man  es  für  möglich  ge- 
halten hatte,  während  wohl  die  Mehrzahl  der  die  Roh- 
materialien kaufenden  Werke  noch  mit  bedeutenden 
Mengen  theiier  einstehender  Rohmaterialien  belastet 
war.  Wir  sahen  uns  in  dieser  Hinsicht  namentlich 
bezüglich  des  Roheisens  in  Mitleidenschaft  gezogen.  [ 
Die  Frage,  ob  und  wieweit  man  sich  darin  decken 
sollte,  war  wiederholt  während  der  Aufwärtsbewegung 
eine  schwierige  und  viel  erwogene  für  uns  gewesen; 
es  hatte  sich  mehrfach  bewährt,  mit  dem  Kaufe  nicht 


zu  lange  zu  warten;  der  Markt  lag  aufserordeotlirh 
fest    und   kein   Symptom   deutete   auf  einen  heran 
nahenden  Umschw  ung  hin,  als  wir.  —  zwar  mit  Wider- 
streben, jedoch  unter  dem  Druck  der  Thatsacbe.  dats 
anscheinend  die  Mehrzahl  der  Giefsereien  ihren  Bedarf 
theils  bis  Mitt*  1901 ,  theils  bis  Ende  1901  gedeckt 
hatte,  dafs  weitere  im  Begriff  standen  zn  kaufen  und 
dafs  gewisse  Sorten  Roheisen ,  die  uns  früher  in  un- 
beschränkter Menge  zur  Verfügung  gestanden  hatten, 
für  die  gewünschten  Termine  überhaupt  nicht  mehr 
angeboten  w  urden  —  uns  Anfang  Februar  entschlossen 
zu  kaufen,  um  unsere  Betriebe  nicht  der  Gefahr  ans 
zusetzen,  nach  Ablieferung  der  noch  contrahirten  Mengen 
vom  Herbst  1900  ab  Mangel  an  Roheisen  zu  leides. 
Leider  zeigte  die  weitere  Entwicklung  der  Dinge,  dafs 
der  Kauf  nesser  unterblieben  wäre!  T)ie  Entwerthnng 
des  Roheisens  seit  Februar  1900  bis  zu  unserer  la- 
ventur  am  30.  Juni  1901  betrug  etwa  30  "/♦,  und  die 
Verarbeitung  des  theueren   Eisens   hat    infolge  de» 
schwächeren  Geschäftsganges  erheblich  länger  gedauert, 
als  in  Aussicht  genommen.     Ein  weiteres  sehr  un- 
günstiges  Moment   war   die   Theuerung   der  Brenn 
materialien.    Auch  zahlreiche  Nebenmaterialien  Standes 
noch   zu  hohen  Preisen  ein ,  nnd  die  in   einigen  Be- 
trieben erheblich  gesteigerten  Löhne  konnten  nnr  all- 
mählich und  theilweise  wieder  herabgemindert  werden. 
Unabwendbar  hat  sich  aus  dem  Zusammenwirken  dieser 
Umstände  gegenüber  einem  rasch  verflauenden  Markte 
für    unsere   Fabricate    ein    geschmälert«-«  Ertrignif* 
ergehen." 

Was  die  einzelnen  Betriebe  des  Werks  anbelangt, 
bemerkt  der  Bericht  darüber  u.  a.:  „Es  litten  sowohl 
die  Walzwerke,  als  die  Giefsereien  unter  dem  Nach- 
lassen des  Bedarfs  und  der  aufserordentlichen  Zurück- 
haltung der  Käufer  mit  dem  sich  daraus  entwickelnden 
Preiskampf.  Stabeisen  fiel  bis  zum  30.  Juni  1901  vom 
höchsten  Stande  um  etwa  40  %,  ebenso  die  nicht  syn- 
dicirten  Bleche;  aber  auch  syndicirte  Erzeugnisse  wie 
Grobbleche  konnten  der  Bewegung  des  Marktes  nicht 
widerstehen,  und  das  früher  lohnende  Geschäft  der 
syndicirten  schmiedeisernen  Röhren  lag  das  ganze  Jahr 
darnieder.  Von  den  Giefsereierzeugnissen  wurden  natur 
gemäfs  diejenigen  am  meisten  vom  Rückgang  getroffen, 
bei  welchen  die  Verfeinerung  geringer,  also  der  Material- 
werth ausschlaggebender  ist,  und  zwar  in  erster  Linie, 
wegen  der  im  Baugeschüft  eingetretenen  Stockung,  'irr 
sogenannte  Baugufs.  Ebenso  entwickelte  sich  im  so- 
genannten Handelsgufs  ein  die  Preise  rasch  und  nn- 
verhältnifsmäfsigherabdrückender  Wettbewerb.  Weniger 
vermindert  zeigte  sich  zwar  die  Nachfrage  nach  gnfs 
eisernen  Köhren,  da  diese  hauptsächlich  von  Communcn 
und  anderen,  von  der  Conjunctur  unabhängigen  Körper- 
schaften gekauft  werden,  aber  auch  anf  diesem  Gehiev 
führte  das  Jagen  nach  Aufträgen  zu  recht  ungünstigen 
Preisen,  und  naturgemäß  nahmen  in  diesem  Kamufr 
diejenigen  Köhrengiefsereien  eine  übermächtige  SteUose 
ein,  welche  die  Rohstoffe  selbst  erzeugen.  Die  Be- 
schäftigung unserer  Abtheilung  für  Kiseneonstructionea, 
welche  sonst  einen  wesentlichen  Theil  unserer  Pre- 
duetion  von  Stabeisen,  Blechen  und  Baugufs  verbraucht 
liefs  im  Zusammenhang  mit  der  allgemeinen  Stockung 
der  privaten  Bauthütigkeit  viel  zu  wünschen  übrig,  ein 
Zustand,  der  allgemein  war  und  die  Preise  um  so 
rascher  auf  ein  unlohnendes  Niveau  herabdrückte,  «1> 
die  Arbeit  suchenden  Oonstructionswerkstätten  sich 
meistens  um  öffentlich  ausgeschriebene  Objecte  zu  be- 
werben hatten.  Der  Betrieb  des  neuen  Stabeisen  Walz- 
werks war  während  des  gröfseren  Theiles  de«  ab- 
geschlossenen Geschäftsjahres  noch  nicht  befriedigend, 
hat  aber  entschieden  Fortschritte  gemacht,  und  eine 
weitere  Verbesserung ,  deren  Wirksamkeit  allerding* 
davon  abhängen  wird,  dafs  die  wachsende  Prodocti»n 
zu  leidlichen  Preisen  abgesetzt  werden  kann,  steht  in 
Aussiebt.  Die  Anschaffungen  und  Bauten  haben  wir 
hinsichtlich  der  bestehenden  Betriebe  mit  Rücksicht 
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auf  die  Ungunst  der  Zeiten  nach  Möglichkeit  ein- 
geschränkt* 

Die  Abschreibungen  betragen  364689,50  Der 
Reingewinn  beträgt  101838,50  .*,  hieran  Vortrag 
33441,35  verfallene  Dividende  315  zusammen 
136594,85  davon  2  %  Dividende  -  112500  «#, 
Vortrag  auf  neu.-  Rechnung  23094,85 


„Arehlmedes",  Actlen-ttesellschaft  fBr  Stahl-  nnd 
Elsen-Industrie  In  Berlin  nnd  Breslau. 

„Das  Geschäftsjahr  1900/1901",  heifst  es  im  Bericht 
des  Vorstands,  „hat  in  seinem  Verlaufe  die  schlimmen 
Erwartungen,  die  man,  da  die  Marktlage  schlechter 
und  schlechter  wurde,  von  ihm  haben  mufste,  noch 
übertroffen.  Wir  mufsten  den  Kampf  mit  der  Concurrenz 
natürlich  aufnehmen,  denn  wir  durften  uns  nicht  aus 
dem  Geschäfte  drängen  lassen.  Mit  den  sinkenden 
Preisen  ist,  wenn  auch  das  Arbeitspensum  im  ganzen 
Jahre  ein  befriedigendes  war,  der  Umsatz  entsprechend 
zurückgegangen  und  mit  ihm  der  Gewinn."  Wenn 
auch  das  Werk  keinerlei  theuere  Abschlüsse  auf 
Rohmaterialien  laufen  hatte,  war  doch  bei  dem 
schnellen  Rückgang  der  Conjunctur  ein  Verlust  an  den 
Beständen  von  Materialien  und  fertigen  Waaren 
nicht  zu  vermeiden.  Der  Umsatz  betrug  1899  1900 
5  260  561,55  1900  1901    3  459  871,35   .U.  Der 

Brutto-Gewinn  beläuft  sieh  auf  374  069,39  Die 
Abschreibungen  betragen  59  651,00  Ulf.  Für  Hotirungen 
sind  vorgesehen  76 533,20  Ji.  Verbleiben  237  885, 13 
die  wie  folgt  zur  Vertheilung  vorgeschlagen  werden : 
Tantiemen-Conto :  an  Vorstand  und  Beamte  46  219.«, 
an  Aufsichtsrath  15  739,90  .«,  Dividenden-f'onto : 
4>  Dividende  von  1 500000 .  U.  =  00000 .  H,  6  °;a  Super- 
dividende  von  15OOOO0  «  -  90  000  Vortrag  auf 
neue  Rechnung  25  926,23  .H. 


Bochnmer  Verein   für  Bergbau    und  Gufastabl- 
fabrication,  Bochum. 

Der  Bericht  des  Verwaltungsraths  über  das  Jahr 
1900  Ol  lautet  im  wesentlichen  : 

„Der  Rohgewinn  von  6  345  000,45  .  H  übersteigt  den 
vorjährigen  von  6  267  841,39  Jt  um  77  165,06  •  *. 
Hierbei  ist  allerdings  zu  berücksichtigen,  dafs  für  das 
abgelaufene  Geschäftsjahr  das  Erträgnifs  der  Zeche 
ver.  Carolinenglück  hinzugekommen  ist  Dir  Stahl- 
industrie, welche  im  Vorjahre  339  660  .Jf  zu  dem  Ge- 
winnergebnisse beitrug,  hat  im  abgelaufenen  Jahre  eine 
Dividende  nicht  erbrarht.  Das  Gewinnergebnifs  der- 
selben ist  durch  das  srrofse  Mifsverhältnii's  zwischen 
den  auf  längere  Zeit  testgelegten  hohen  Rohmaterial- 
preisen  und  den  stetig  gesunkenen  Verkaufspreisen  ihrer 
Fabricate  erheblieh  beeinträchtigt  worden  ;  der  erzielte 
Ueberschufs  hat  zu  Abschreibungen  Verwendung  gefun- 
den. Nach  Abzugder  Abschreibungen  im  Gesatnmtbctrage 
von  2036893,05,*  (v.J.  1081  158,95,*)  verbleibt  ein 
Reingewinn  von  4  308  1 18.40. H  (v.J.  4  586  682,44  .«). 
Wir  schlagen  vor,  aus  diesem  Reingewinn,  nach  Ab- 
zug der  statutarischen  und  contraetlichen  Tantiemen, 
eine  Dividende  von  13"/j  °/o  auf  das  dividenden- 
berechtigte Kapital  von  25  200  000  M  zu  zahlen,  in 
den  Ergänzung«-  und  ErneuerungsfondB  250  000  » 
einzustellen,  der  Baare-Gedächtnifs-Stiftung  200  (»00  ,* 
und  der  Beamten-Pensions-,  Wittwen-  und  Waisen- 
kasse 40  000*4  zu  überweisen  und  den  verbleibenden 
Rest,  wie  in  früheren  Jahren,  zu  Gratificationen,  Unter- 
stützungen und  anderen  besonderen  Austraben  nach 
unserem  Ermessen  zu  verwenden. 

Der  Gesammtabsatz  unserer  Gufsstahlfabrik  ein- 
schließlich des  verkauften  Roheisens  betrug  206  267  t 
(v.  J.  253  439  t)  und  die  Gesnmmteiiinaume  dafür 
38339  775  .#  (v.  J.  40  026  488  .«).  Der  Rückgang 
der  Absatzziffer  ist  hauptsächlich  darauf  zurückzuführen, 


dafs  etwa  39  000 1  Roheisen  weniger  verkauft  worden 
sind  als  im  Vorjahre.    In  das  mit  dem  1.  Juli  d.  J. 

I  begonnene  neue  Rechnungsjahr  sind  77  263 1  (v.  J. 

I  163  886  t)  Gesamintaufträge,  einschließlich  des  ver- 
kauften Roheisens,  übernommen  worden.  In  dieser 
Ziffer  sind  nur  8070 1  Roheisen  enthalten  gegen  32  680  t 
im  Vorjahre.  Die  Productlou  der  „Stahlindustrie"  betrug 
62  376 1  (v.  J.  75  324 1),  die  Einnahme  10  538  515,45  jH 
(y.  .1.  12  085  367,67  .*).    Die  der  Stahlindustrie  vor 

|  liegenden  Bestellungen  bezifferten  sich  am  1.  Juli  d.  J. 
auf  etwa  15  000  t  (v.  J.  etwa  49  000  t).  Die  Jahres- 
produetion  unserer  älteren  drei  Zechen  an  Steinkohlen 
betrug  793  435  t  (v.  J.  684  771t),  an  Koks  wurden 
prodacirt  149  730  t  (v.  J.  158  100  t).  Die  Jahres- 
produetion  unserer  neu  hinzugekommenen  Zeche  ver. 
Carolinenplück  betrug:  an  Steinkohlen  241  933t,  an 
Koks  102  397  t  In  betreff  der  Eisensteingruben  im 
Siegener  Revier  hat  sich  unsere  Thätigkeit  ebenso 
wie  im  Vorjahre,  auf  Vortreiben  des  Stollens  auf  Grube 
Wasserburg  beschränkt.  Die  Aufschlufsarbeiten  in 
unserer  Eisensteingrube  Fentsch  sind  im  verflossenen 
Geschäftsjahre  erheblich  vorgeschritten  und  werden 
die  Einriebtungen  für  den  Bahntransport  in  Kurzem 
beendet  sein.  Die  Quarzitgruben  lieferten:  Garnister 
10  723  t  (v.  J.  8986 1\  Quarzsand  412  t  (v.  J.  361t). 
Die  Kalksteinfelder  bei  Wülfrath  sind  auch  im  Berichts- 
jahr nicht  in  Betrieb  genommen  worden.  Die  Zugänge, 
zusammen  1400 420,67  .*, betreffen  hauptsächlich  den  An- 
kauf von  Grundstücken  zum  Zwecke  des  Haidensturzes 
und  die  Anlage  einer  neuen  Stahlgufsformerei,  die 
Vergröfseruug  der  Hammerwerke  l  und  II,  der 
mechanischen  Werkstätten  und  der  elektrischen  Kraft- 
anlage. 

An  öffentlichen  Lasten  verausgabte  unser  Gesummt- 
unternehmen:  Steuern 696 205,98,*  (v.J.  374224,49.*), 

I  sonstige  Lasten  (Unfall-,  Kranken-  und  Invaliden-Ver- 
sicherung) 562  233,71 .«  (v.  J.  464  368,79  ./<),  zusammen 
1258  439,69  .*  (v.  J.  838  593,28  .#).  Die  Aussichten 
für  das  laufende  Geschäftejahr  sind  selbstredend  in 
erster  Linie  abhängig  von  der  weiteren  Gestaltung 

I  der  allgemeinen  wirtschaftlichen,  gegenwärtig  recht 
unsicheren  Verhältnisse.  Ob  der  bei  allen  industriellen 
Werken  eingetretene  Rückgang,  welcher  hinsichtlich 
unseres  Unternehmens  in  der  erheblich  gesunkenen 
Ziffer  der  in  das  neue  Geschäftsjahr  übernommenen 
Bestellungen,  nnd  zwar  am  schärfsten  für  Roheisen, 
sowie  in  wesentlich  niedrigeren  Verkaufspreisen  Aus- 
druck findet,  lange  anhalten  wird,  läfst  sich  heute 
nicht  übersehen.    In    dieser  Hinsiebt  wird  auch  die 

I  Entscheidung  über  die  Erneuerung  der  Handelsverträge 
von  erheblicher  Bedeutung  sein.  Immerhin  glauben 
wir,  dank  der  gesunden  Lage  uuseres  Unternehmens, 
auch  für  das  laufende  Jahr  —  allerdings  den  all- 
gemeinen Verhältnissen  entsprechend  —  auf  ein  be- 
friedigendes Ergcbnifs  hoffen  zu  dürfen." 

Aus  dem  vom  Generaldirector  Herrn  Commerzien- 
rath  Baare  in  der  Generalversammlung  am  26.  October 
189U1  erstatteten  Bericht  entnehmen  wir: 

nDie  in  das  neue  Geschäftsjahr  übernommenen  Be- 
stellungen haben  sich  im  Vergleich  zu  denjenigen  des 
Vorjahres  leider  sehr  vermindert.  Besonders  scharf 
tritt  dieses  bei  dem  Roheisen  in  die  Erscheinung. 
Beiläufig  bemerke  ich,  dafs  einer  unserer  vier  Hoch- 
öfen seit  längerer  Zeit  infolge  von  häufigen  Durch- 
brüchen und  ähnlichen  Störungen,  die  ubzuwenden 
aufser  unserer  Macht  lag,  unregelmäfsig  arbeitet,  und 
dafs  zur  Vermeidung  von  Explosionsgefahr  möglicher- 
weise ein  plötzliches  Stillsetzen  desselben  unvermeid- 
lich sein  wird.  Daraus  würde  jedoch  mit  Rücksicht 
auf  unsere  grofsen  Vorräthe  an  Roheisen  eine  nach- 
theilige Rückwirkung  auf  den  Betrieb  der  Fabrik  nicht 
eintreten.  Wenn  auch  bei  Berücksichtigung  der  um 
13  000  t  zurückgegangenen  Absatzmenge  der  „Stahl- 
industrie" die  erzielte,  Gesammteinnahme  sich  ver- 
hältnifsmäfsig  mit  derjenigen  des  Vorjahres  ungefähr 
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deckt,  so  konnte  «loch  ein  Gewinn  nicht  zur  Aus- 
theilung  gelangen,  da  in  den  ersten  Monaten  des  Jahres 
1900  —  der  damaligen  Marktlage  entsprechend  und 
in  Rücksicht  auf  den  allgemein  herrschenden  Roh- 
eiseumangel  —  der  Roheisenbedarf  für  längere 
Zeit  zu  Preisen  gedeckt  werden  mufste,  die  zu  den 
später  stetig  gesunkenen  Verkaufspreisen  der  Fabrieate 
im  Milsverhiiftnifs  stehen.  Leider  wird  dieser  Um- 
stand, sowie  der  bedeutend  zurückgegangene  Absatz 
der  „Stahlindustrie1*  auch  das  Krgehnifs  des  laufenden 
Geschäftsjahres  ungünstig  beeinflussen.  I>ie  Gesammt- 
aufträge  unserer  (infsstahlfabrik  einschliefslich  des 
verkauften  Roheisens  betrugen  am  1.  October  er. 
«6  825  t  (v.  .1.  130  620  t».  In  dieser  Ziffer  sind  8000t 
Roheisen  enthalten,  gegen  15  750  t  im  Vorjahr.  Hier- 
aus geht  hervor,  dafs  seit  dem  1.  Juli  d.  Js.  ein 
weiterer  Rückgang  zu  verzeichnen  ist.  Ks  sind  nament- 
lich die  Besteller  von.  Rohmaterialien,  Halhfabrieaten 
und  Handelswaaren ,  die  außerordentlich  mit  ihren 
Auftragen  zunickhalten  in  der  Erwartung  eines  weiteren 
Rückganges  der  Preise;  sie  «lecken  ihren  Beilarf  nur 
für  die  zulässig  kürzeste  Zeit  und  leben  gewisser- 
mafsen  von  der  Hand  in  den  Mund.  Diese  künst- 
liche Zurückhaltung  wird  hoffentlich  nicht  von  langer 
Dauer  sein,  da  der  normale  Bedarf,  «1er  sich  einst- 
weilen in  die  äufsersten  Winkel  verkriecht,  dauernd 
wohl  nicht  zurückgehalten  werden  kann.  Unter  «Uesen 
Umständen  bemühen  wir  uns  eifrigst,  Bestellungen 
für  das  Ausland  zu  erlangen.  Wir  haben  dort  aller- 
dings den  Wettbewerb  nicht  nur  mit  den  übrigen 
deutschen  Kisen-  und  Stahlwerken,  sondern  auch  mit 
«lein  Auslande  zu  bestehen,  uml  Erfolge  sind  nur  bei 
äufserst  niedriger  Preisstellung,  theilweise  unter  den 
Herstellungskosten,  zu  erzielen.  Krschwcrt  wird  uns 
der  Wettbewerb  dadurch,  dufs  die  Herstellungskosten 
gerade  bei  der  jetzigen  Zeit  des  Niederganges  äufserst 
ungünstig  hecinflufst  werden  durch  hohe  Steuern  und 
sonstige  öffentliche  Lasten. 

In  meinem  vorjährigen  Berichte  habe  ich  bereits 
darauf  hingewiesen,  dafs  die  Steuersnmmc  in  «lern  jetzt 
abgelaufenen  Geschäftsjahr  sich  erheblich  erhöhen  und 
unsere  Betriebskosten  vermehren  werde.  Wir  haben 
696  205.98  ,  U  (v.  .1.  374  224.49  *i  Steuern  und  unter 
Hinzurechnung  der  sonstigen  öffentlichen  Lasten 
1258  4:19,09  ..V  (v.  .1.  838  603,28  ,#),  mithin  5 «, o 
unseres  Aetienkapitals  und  reichlich  87  %  der  in 
Vorschlag  zu  bringenden  Dividende  entrichtet.  Da 
wir  nach  dem  dreijährigen  Durchschnitt  steuern,  so 
wird  deu  in  nächsten  Jahren,  obwohl  «lie  Einnahmen 
zurückgehen,  eine  wesentliche  Verminderung  der 
Stenern  nicht  eintreten,  mithin  der  soeben  genannte 
Procentsatz  sich  noch  erheblich  erhöhen,  wenn  es 
nicht  gelingt,  eine  Aemlernng  in  «ler  Rechtsprechung 
des  Olierverwaltungsgericbts  herbeizuführen.  Die  in 
Zeiten  wirtschaftlichen  Niederganges  besonilers 
drüVkende  Belastung  wird  zum  Theil  hervorgerufen 
durch  «las  Bestreben  des  Steuerfiscus,  die  Bilanzen 
zu  bemängeln ,  hohe  Ueberschüsse  herauszurechnen 
und,  wie  es  uns  gegenüber  geschehen  ist,  Abschrei- 
bungen als  steuerpflichtig  zu  behandeln,  welche  von 
der  Werksleitung  nicht  nur  für  wünscheuswerth, 
sondern  für  n<>lh«eiidig  gehalten  werden.  Die  Praxis 
des  Steuerfiscus  läuft  darauf  hinaus,  dnfs  man  zwei 
verschiedene  Bilanzen  anfertigen  niufs.  die  eine  nach 
den  Vorschriften  <ies  Handelsgesetzbuches,  welche  eine 
sn)i<le  Bilanzirung  zur  Pflicht  machen,  die  andere  für 
«lie  Steuerbehönle.  Die  Vorstände  industrieller  Ge- 
sellschaften werden  «ladureh  in  eine  peinliche  Lage 
gebracht.  Die  Bcrufurigscommission  hat  uns  auf  die 
wegen  Besteuerung  «ler  Abschreibungen  eingelegte 
Berufung  abgewiesen  und  unser«'  dagegen  eingelegte 
Beschwerde  liegt  zur  Zeit  dem  ( Iberverwalttingsgerichte 
zur  Entscheidung  vor.  Würden  wir  mich  den  «trtind- 
s  itzci»,  die  der  Steuerfiscus  für  mafsgehend  hält,  unsere 
Bilanz  aufstellen,   so   würden  wenige  Juhre  genügen, 


um  unser  Unternehmen  in  eine  gefahrdrohende  \&zt 
zu  bringen.  Für  den  Staat  und  die  Communeu  i»t 
es,  abgesehen  von  volkswirthschaftliehen  Erwagnnpes, 
entschieden  vortheilhafter,  auf  eine  solide  Ge«rh»fu 
gehahrung  hinzuwirken,  eine  thunlichst  gleirhmifsipe 
Leistungsfähigkeit  der  Werke  zn  fördern  und  damit 
sich  eine,  aufsergewöhnliehen  Schwankungen  nickt 
unterworfene  Steuerqnelle  zu  erhalten. 

Die  Zahl  der  in  unseren  Bergwerken  und  Fabriken 
beschäftigten  Arbeiter  betrug  im  ganzen  11  556  iv.  J. 
10  524).  Der  Durchschnitts-Jahresverdienst  der  Arbiter 
der  Gufsstahlfabrik  ausseid,  der  jugendlichen  Arbeiter 
betrug  1325,78  .M  (v.  J.  1839.54  .«)  nnd  einschl.  der 
jugendlichen  Arbeiter  1260.07  *  (v.J.  1280.61  ,r.  Oer 
Verdienst  der  Arbeiter  auf  unseren  Steinkohlenzerhen 
einschl.  der  jugendlichen  und  «ler  Arbeiter  über  Tag» 
stellte  sich  auf  durchschnittlich  pr«i  Schiebt  und  Kopf 
4,50.*  (v.J.  4,26  .#).  An  Frachten  wurden  veraas/abt. 
die  .Steinkohlenzechen  einbegrift'en.  2  422  919.76  .H  v.  .1. 
2  314  487,65  ..#).  Di«  in  diesen  Ziffern  enthaltener 
Ab-  und  Zufuhrgebühren  betrugen  65  519  .  Ii  (v.J. 
61  164.50 


Maschinen-  und   Armatur  -  Fabrik    vorm.  Klei», 
Schanzlln  *  Becker,  Frankenthal. 

Aus  dem  Bericht  für  1900  (II  ist  hervorzuheben, 
dafs  die  vorhandenen  Waarenbestände  gegenüber  der 
Taxation  im  Vorjahre  um  106  317,90-*  geringer  ein 
gesetzt  wunlen.  Ohne  «liese  Preisrednetionen  wurilV 
sich  der  Nettogewinn  von  180  404,92  *  auf  28 ".H42.W.« 

,  erhöht  haben.  Die  Abschreibungen  betragen  128982,91,*. 

I  Dem  10  IKK)  «.«¥  betragenden"  Decredereconto  werden 
weiter«-  2CKK)  .<  zugeführt  und  verbleibt  nach  Rä«-k- 
stellung  von  8944,84  H  auf  Reservefonds  nnd  Ver 
theilung  von  6  "/<>  Dividende  135  000  M  als  Vor 
trag  auf  das  neue  Rechnungsjahr  14  158,88  Orr 
Gesammtreservefonds  beträgt  830  607  ..M  =  36.5 c 
des  2\«  Million  betragenden  Aetienkapitals. 


Rombacher  Hüttenwerke. 

Im  Bericht  der  Direction  über  das  Geschäftsjahr 
1900  01  wird  Folgendes  ausgeführt: 

„Im  letzten  Jahresberichte  mufsten  wir  darauf  hü. 
weisen,  dafs  «lie  Lage  der  Eisen-  nnd  Stahlindustrie 
durch  verschieilene  Umstände  erschüttert  und  die  CV.n 
,  junetur  rückgängig  geworden  sei,  «lo«di  bestand  datnsS 
'  noch  die  Hoffnung,  dafs  wieder  eine  stetigere  Geschäft' 
läge  eintreten  würde.  Leider  ist  diese  Erwartung  nioD 
in  Erfüllung  gegangen,  solidem  der  damalige  vorüber- 
gegangene Bruch  der  Con junetur  in  Amerika  hat  dea 
Anstois  zu  dem  Niedergang  der  eontinentalen  \er 
hältnisse  gegeben,  hei  «lenen  auch  der  Kinflufs  der 
Kriegswirren  in  Süd-Afrika  nnd  China  in  ungünstigst"' 
Weise  mitwirkte.  Wir  waren  mit  grofsen  Anftrajrea 
zu  guten  Freisen  ins  abgelaufene  Geschäftsjahr  eir- 
getreten,  aber  die  alte  Erscheinung  wiederholte  h 
in  verstärktem  Mafse  auch  jetzt,  dafs  nach  dem  Broct 
der  ('««njunetur  nicht  nur  schwächere  ContrahenVa 
sondern  auch  die  gröfsten  Abnehmer  sich  ihreD  Ah- 
nnhme-Verpflichtungen  zu  entziehen  suchten  und  D«r 
gegen  erhebliche  Preisnachlässe,  welche  von  seifen 
sämmtlichcr  Hüttenwerke  nnd  Verbände  einheitlich 
bewilligt  werden  mufsten,  zur  Abwickelnng  der  \a" 
träge  und  auch  dies  nnr  in  beschränktem  Umfaup 
veranlagt  werden  konnten.  Bei  dieser  Sachlage  karoes 
die  Werke  in  die  Zwangslage,  nene  Abmachungen  tu  t 
niedrigeren  Preisen  treffen  zu  müssen,  um  wenigster.« 
in  den  meisten  Fällen  das  Arbeitsquantnm  zu  sieben 
Wir  erhofften  eine  Besserung  «ler  allgemeinen  L*^e 
durch  unseren  Beitritt  zu  den  grofsen  Verbinden, 
doch  konnten  auch  letztere  den  Rücklauf  der  Cot.- 
junetur  nicht  nennenswerth    hemmen.    Es  bestätig 
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sich  wiederum  die  alte  Erfahrung,  dafs  durch  Herab- 
setzung der  Preise  allein  neue  Kauflust  nicht  hervor- 
gerufen wird,  wenn  das  Vertrauen  in  eine  gesicherte 
Marktlage  erschüttert  ist.  Auch  nach  zugestandener 
Preisermäfsigung  wurde  nur  das  Notwendige  gekauft, 
weil  man  ein  neue«  Sinken  der  Preise  erwartete.  Aus 
diesem  Grunde  warnten  auch  grofse  Abnehmer  vor 
weiteren  Preisermäfsigungen,  in  <ler  richtigen  Annahme, 
dafs  dadurch  der  Markt  nur  weiter  leiden  und  ihnen 
selbst  der  Absatz  erschwert  werden  würde.  Infolge 
der  notwendigen  Preisnachlässe  auf  unsere  Ab- 
schlüsse ist  denn  auch  das  Ergebnifs  des  abgelaufenen 
Jahres  wesentlich  geringer,  als  wir  im  vorigen  Jahre 
annehmen  durften.  Die  Vorräthe ,  welche  sich  im 
Frühjahr  d.  .1.  bis  zu  einem  Werthe  von  etwa  7  00O(MM),# 
angesammelt  hatten,  haben  sich  durch  Ablieferungen 
bis  zum  Schlüsse  des  Geschäftsjahres  1900  01  auf 
etwa  r,4U)0OO  ,H  ermufsigt.  Unsere  Fabrieate  erfreuen 
sich  allgemein  eines  guten  Rufes;  auch  im  Auslande 
haben  sie  leicht  Eingang  gefunden,  und  da  wir  durch 
■ständige  Krweiternng  unseres  Walzprogramms,  welches 
innerhalb  eines  Jahres  für  Träger  durehgcfiihrt  war, 
in  die  Lage  gekommen  sind,  allen  Lieferungsansprüchen 
prompt  gerecht  zu  werden,  so  glauben  wir,  auch  in 
Zukunft  genügend  Arbeit  zu  erhalten,  da  wir  auch 
dem  ausländischen  Markte  besondere  Aufmerksamkeit 
widmen. 

Die  seit  Jahren  angestrebte  Eiscnbuhnfracht- 
Knnäfsigung  für  Koks  und  Erze  ist  am  1.  Juni  end- 
lich in  Kraft  getreten.  Der  darauf  bezügliche  behörd- 
liche Erlab  hat  aber  insofern  nicht  unsere  Krwurtungen 
erfüllt,  als  die  von  den  lothringischen  (Werken  als 
Compensation  für  die  Krzturifermäfsigiing  verlangte 
Herabsetzung  der  Koksfracht  nur  zum  TheÜ  bewilligt 
worden  ist.  Das  Project  der  Mosel kanalisirnng  hat 
in  den  Verhandlungen  über  die  grofse  Kaualvorluge 
im  Freufsischen  Abgeordnetenhause  gebührende  Be- 
achtung gefunden,  und  es  ist  dessen  Wichtigkeit  so- 
wohl für  Rheinland- Westfalen  als  für  das  Reichsland 
fast  ausnahmslos  anerkannt  worden.  Zum  Leidwesen 
aller  auf  Hebung  unserer  wirtschaftlichen  Lage  be- 
dachten Interessentenkreise  hat  die  grofse  Kanalvorlage 
keine  Losung  gefunden;  wir  können  daher  an  der 
Hoffnung  festhalten,  dafs  bei  den  nächsten  Verhand- 
lungen über  diese  hochwichtige  Frage  die  Vorlage 
doch  angenommen  wird. 

lieber  unsern  Bergbau  haben  wir  Neues  nicht  zu 
berichten;  derselbe  hat  sich  auch  im  verflossenen 
Jahre  gut  weiter  entwickelt.  Die  Erzförderung  der 
Gruben  betrug  787  965  t  gegen  582  076 1  im  Vorjahre. 
Auch  der  Betrieb  unserer  Hochöfen  war  rcgelmäfsig, 
von  einigen  kurz  vorübergegangenen  Störungen  ab- 
gesehen. Ofen  3  mufste  am  7.  Marz  d.  S.  nach 
8-jähriger  Campagne,  in  welcher  er  820  000  t  Eisen  pro- 
ducirte,  niedergeblasen  werden.  Die  Fertigstellung  des 
Ofens  7  hat  sich  etwas  verzögert,  derselbe  wird  aber 
demnächst  betriebsfähig  sein.  Im  Berichtsjahre  sind 
erzeugt  worden:  264  208  t  Roheisen  gegen  174  119  t  \ 
im  Vorjahre.  Wir  sind  in  der  Lage,  mit  unseren  i 
sieben  Oefen  täglich  über  1000  t  Kisen,  also  bei  vollem 
Betrieb  des  Stahlwerks  unsern  ganzen  Bedarf  an  Roh- 
eisen rcgelmafsig  herzustellen.  Die  Kestbauten  unseres 
•Stahl-  und  Walzwerks  gehen  ihrem  Ende  entgegen. 
Das  Stahlwerk  hat  206  059  t  Kohblöcke  prodiicirt. 
während  die  Walzwerke  120  062  t  Halb-  und  58154  t 
Fertigfabrieate  hergestellt  haben.  Der  Versand  an 
Stahlerzeugnissen  betrug  178  ;1H<)  t.  Wir  haben  iRJ  800  t 
Auftrage  im  Betrage  von  10  450  000  ,H  zu  nutz- 
bringenden Preisen,  unter  Berücksichtigung  der  nöthig 
(rewordenen  Freisnachlässe  auf  alte  Abschlüsse,  mit 
ins  laufende  Geschäftsjahr  übernommen.  Die  Stciii- 
fabrik  hat  etwas  schwächer  gearbeitet  als  im  Vor- 
jahre. Die  Gielserei  war  für  eigenen  Bedarf  stark 
beschäftigt  und  mufste  erweitert  werden.  Das  von 
uns  mitgegründete  Cementwerk  wird  im  ersten  Betriebs- 


jahre bereits  einen  Ueberschufs  ergeben.  Unsere 
Arbeiterschaft  wechselte  noch  immer  häufig,  doch 
richtet  sich  unsere  Vorsorge,  unterstützt  durch  das 
Vorhandensein  ausreichender  Wohnungen,  dahin,  dafs 
sich  mehr  und  mehr  stetige  Verhältnisse  heraus- 
bilden. Gegenüber  anderen  Bezirken  haben  wir  immer 
noch  mit  höheren  Löhnen  zu  rechnen.  Die  Arbeiter- 
zahl beträgt  gegenwärtig  etwa  SSOO.** 

Der  Rohgewinn  aus  den  Betrieben  beläuft  sich 
auf  5  515  240,99  .  u  und  nach  Abzng  der  dem  Ge- 
schäfte obliegenden  Lasten  sowie  nach  reichlichen 
Abschreibungen  und  Rückstellungen  beträgt  der  Rein- 
gewinn 1  743  264,18  M.  Es  wird  folgende  Ver- 
wendung dieses  Betrags  vorgeschlagen:  446  840,20 
bereits  gezahlte  und  noch  zu  zahlende  Kosten  für  die 
Ausgabe  der  neuen  Obligationen,  Disagio,  Registri- 
rungskosten,  Hypothekeneintragung  und  Stempel, 
10  (MX)  ,4t  ArWiterunterstützungsfonds.  50  000  Ji 
weiterer  Zuschufs  zum  Hochofenerneuerungsconto, 
175  860  .«  Zuweisung  an  Delcredcreconto,  400  000./« 
4>  Dividende  auf  10  000  000  .tf,  83  028,20  ,4t  5°/. 
Gewinnantheil  des  Aufsichtsraths.  600000  .«  6°/» 
weitere  Dividende  auf  10  (HM)  000  .M,  27  585,78  Jt 
Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Sieg-Rheinisch«  Hütten- Actiengesellschaft  zu 
Fricdrich-Wilhelinshütte  n.  iL  Sieg. 

Der  Vorstand  leitet  seinen  Bericht  wie  folgt  ein: 
„In  dem  abgelaufenen  Geschäftsjahre  hatten  wir  mit 
recht  ungünstigen  allgemeinen  Verhältnissen  zu  rechnen. 
Die  Geschäftsstockung,  welche  sich  noch  im  Laufe 
der  ersten  Hälfte  des  (ieschaftsjahres  geltend  machte, 
entwickelte  sich  demnächst  in  solcher  Intensität,  wie 
sie  noch  kaum  jemals  in  die  Erscheinung  getreten 
war.  Der  Rückschlag  machte  sich  um  so  stärker 
fühlbar,  als  der  Uebergang  von  der  höchsten  Entwick- 
lung der  industriellen  Thätigkeit  zur  vollständigen 
Stagnation  fast  unvermittelt  vor  sich  ging,  so  dafs 
im  Zeitraum  von  einigen  Monaten  die  Preise  für 
Fertigfabrieate  einen  derartig  niedrigen  Stund  er- 
reichten, wie  er  seit  langen  Jahren  nicht  mehr  zu 
constatiren  gewesen  ist.  Die  Selbstkosten  blieben 
gleichzeitig  auf  relativ  recht  erheblicher  Höhe.  Die 
durch  diese  Luge  hervorgerufene  Krisis  hat  sich  bis  zum 
Ende  des  Geschäftsjahres  und  darüber  hinaus  immer 
mehr  vertieft  und  fast  sämmtliche  Geschäftszweige 
des  Kisenhüttengewerbes  in  nachteiligster  Weise  er- 
griffen. Auch  nnser  Unternehmen  wurde  in  allen 
seineu  Zweigen  von  diesen  ungünstigen  Verhältnissen 
beeinflufst.  Wir  waren  genötigt,  einen  grofsen  Theil 
der  Froduction  unseres  Hochofens  auf  Lager  zu 
nehmen,  da  weder  die  gekauften  Mengen  rechtzeitig 
und  vollständig  abgenommen  wurden,  noch  neue  Ver- 
käufe möglich  waren.  Der  ungünstige  finanzielle  Stand 
ist  zum  Theil  diesen  Umständen  zuzuschreiben.  Auch 
unser  Walzwerksbetrieb  wurde  von  den  geschilderten  Ver- 
hältnissen sehr  wesentlich  berührt.  Nach  den  Ver- 
käufen, mit  welchen  wir  in  «las  Geschäftsjahr  ein- 
traten, hätten  wir  auf  ein  aufserordentlich  befriedigendes 
Geschäftsresultat  rechnen  dürfen;  iedoeh  sind  die  ver- 
kauften Mengen  weder  vollständig  noch  rechtzeitig 
abgerufen  worden,  vielfach  waren  die  Abnahmen  nur 
durch  nachträgliche  erhebliche  Freisnachlässc  zu  er- 
reichen; neue  Abschlüsse,  wo  sie  zu  erzielen  waren, 
kamen  vielfach  nur  unter  der  Bedingung  zustande, 
dafs  unter  den  eigenen  Selbstkosten  stehende  Preise 
bew  illigt  wurden.  Ein  Theil  der  früheren  Abschlüsse 
mufste  mit  Rücksicht  auf  die  bilanzielle  Lage  der 
Abnehmer  überhaupt  preisgegeben  werden.  Auch  in 
dieser  Abtheilung  unseres  Werkes  haben  sieb  infolge 
der  geschilderten  Verbältnisse  die  Lagerbestände  ver 
mehrt,  und  es  würde  dies  noch  viel  mehr  der  Fall 
bezw.  viel  drückender  gewesen  sein,  wenn  wir  nicht 
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in  unserer  im  Betriebe  befindlichen  Schrauben-  und 
Mntternfabrik  Verwendung  für  einen  Tbeil  unserer 
Erzeugnisse  gefunden  und  in  Rücksicht  auf  die  damals 
bevorstehende  und  gegen  Ende  des  Betriebsjahres 
vollzogene  Eröffnung  des  Betriebes  in  dem  neuen 
Rohrenwalzwerk  für  das  letztere  hätten  vorarbeiten 
können.  Trotzdem  haben  wir  im  Laufe  des  Jahres 
noch  eine  ganze  Anzahl  von  Feierschichten  einlegen 
müssen  und' konnten  in  den  meisten  Branchen  unseres 
Betriebes  eine  volle  Beschäftigung  nicht  durchführen. 
Die  übrigen  Betriebe  unseres  Werke»  waren  zwar  gut 
beschäftigt,  jedoch  zu  schlechteren  Verkaufspreisen." 

Der  Hochofen  producirte  41755t.  Das  Walzwerk 
producirte  an  Fertigfabricaten  1 1  557  t  =  8802  t  Stab- 
eisen und  2755  t  Bleche,  Giefserei  und  Maschinenfabrik 
facturirten  für  438109,04  <H.  die  Eisenconstructions- 
werkstätten  für  516  300.68  die  Schraubenfabrik  für 
270  315,32  Für   Neu     bezw.    Umhauten  wurden 

verausgabt  712  737,54  ,4f. 

Es  wurde  beschlossen,  den  Betrag  von  120588,67  ,H 
ia  Abschreibungen  zu  verwenden.  Aus  dein  sich 
hiernach  ergehenden  Reingewinn  von  302  265,90. M 
sind  zunächst  5  °/o  =  12  025,73  dem  gesetzlichen 
Reservefonds  zuzuweisen:  sodann  sind   fiir  vertrags- 


und  statutgemafse  Tantiemen  29  750,12  .M  erforderlich, 
so  dafs  zur  Verfügung  bleiben  259590,05  #.  Hieraus 
sollen  150  000  ,M  ^  5  B/o  Dividende  vertheilt  und  der 
dann  verbleibende  Rest  mit  109  590,05  -4  auf  nea« 
Rechnung  vorgetragen  werden. 

Neue  Hochofenanlage  In  Belgien. 

Dem  seit  1873  bestehenden  technischen  Bureau  d« 
Hütteningenieurs  Fritz  W.  Lürmann  in  Osnabrück 
ist  jetzt  von  der  „Societe  Anonvme  des  Hauts-Foomeau 
d'Anvers  in  Hoboken  bei  Antwerpen''  der  Auftrag 
auf  Lieferung  des  Lageplanes,  des  Kostenüberschlag» 
und  der  Zeichnungen  aller  Theile,  sowie  der  Verzeich 
nisse  und  Lieferungsbedingungen  aller  Materialien  aac 
Theile,  für  eine  Hochofen-  und  Koksofen-Anlage  ertheflt 

Die  Anlage,  welche  in  Hoboken  gebaut  wird,  toll 
6  Hochöfen  mit  je  350  t  Tageserzeugung  umfasaen- 
Erze  und  Kohlen  kommen  zu  Schiff  und  mit  der  Eisen- 
bahn und  sind  auf  grofse  Vorraths-Lagerplätze,  soirif 
in  Räume  für  den  täglichen  Bedarf,  auf  mechanischen 
Wege  zu  vertheilen. 

Ks  wird  dies  ohne  Zweifel  die  gröfste  und  modernst 
Hochofenanlage  Europas. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 


Aeuderungen  Im  Mltglieiler-Ver/eichiiifs. 

Adamiecki,  Karl,  Ingenieur  des  Eiseu-  und  Kohren- 
Walzwerks  Paul  Lange  &  Co..  Jekaterinoslaw.  Rufsl. 
Blosfeld,  Dr.  Paul,  Mitau,  Schreibcrstrafse  36.  Rufsl. 
Brandenburg,    Louis,   Bergingenieur,    St.  Petersburg. 

Karawannaja  9  Logis  15. 
Huttch,   Max,  Oberingenieur  der  Rheinischen  Stahl- 
werke, Meiderich  bei  Ruhrort. 


CUmang,  Albert,  Ingenieur,  Luxemburg,  27  Rue  Joseph  II. 
Fischer,  Rudolf,  Ingenieur.  Theilhaber  der  Finna  nerg- 
atein  &  Co.,  G.  m.  b.  H..  Beuthen  0.  S. 


(ilaeser,  August,  Eisenhütten-Ingenieur,  Gräfenthal, 
Thüringen. 

Ohler,  Georg,  Ingenieur.  Königswinter,  Wilhelmstr.  7. 

Petersen,  Otto,  Diplomingenieur,  i.  F.  Stahl-  und  Walz- 
werk Rendaburg,  Rendsburg  i.  H. 

Schauer,  H.,  Ingenieur  und  Procurist,  Obcrkassel  bei 
Düsseldorf,  Karolingerstr.  Nr.  82. 

Seharmann,  Dr.  Ernst,  Chemiker,  Beuthen,  O.  S. 

Seel,  W.,  Borlin  W.  15,  Fnsanenstr.  97. 


Stuber,  ./.,  Ingenieur.  Limbach  in  Sachsen,  Anna 
strafse  2'." 

Teichgräber,   Georg,   Ingenieur,  Marchienne-au-Pont. 

Belgien. 

Torkar.  Franz.  Ingenieur,  tiraz.  Schützenhofgasse  40' . 

Neue  Mitglieder: 

Benjamin,  Felix,  i.  F.  Rawnck  &  Grünfeld.  Beuthen  O.J*. 
Dienenthai,  Otto,  Fabrikbesitzer.  Witkowitz,  Mahren. 
Dotltz,  Otto,  Professor  an  der  Bergakademie,  Claasths 
im  Harz. 

Hlawatschek,  Max,  Ingenieur,  Graz.  Goethestrafae  21. 
Steiermark. 

Galopin,  Girard,  Ingenieur  aux  Acieries  d'Angleur. 

Kinkempois-Angleur,  Belgien. 
Jonquitre,  M.,  Ingenieur  der  Compagnie  des  Forg*> 

<le  Chatillon,  Commentry  &  Neuves-Maiaons,  Neovea- 

Maisons  (Menrthe  et  Moselle). 
Klein,  Moritz,  Oberingenieur,  Leiter  der  Berg-  mW 

Hüttenverwaltung,  Szepes-Mcrcny,  Ungarn. 
Knüpffer,  Rudolf,  Bergi  ngenieur,  Reval,  Karristr.,  Rafsl. 

Verstorben: 
\Vande8leben,Hermonn,  Stromberger  Neuhütte,Hunsräci. 


Von   dem   im   vorigen    Hefte  dieser   Zeitschrift   /.am   Abschluß)   gekommenen  Artikel 

Herrn  Ernst  Langheinrich : 

Amerikanische  Eisenhutten  und  deren  Hülfsmittel 


ist  ein  Sonderabdrnck  erschienen.    Derselbe  uinfalst  im  Formate  von  .Stahl  nnd  Eisen"  H4 
Text  mit  vielen  Abbildungen  und  eine  Tafel. 

Der  Preis  de«  gehefteten  Sonderabdrucks  betragt  3        für  Mitglieder  des  , Vereins  deutscher 
Kisenhntteuleute"  2  Ji. 

Hestellnngen  sind  an  die  Verlagsbuchhandlung  A-  ßagel  in  Düsseldorf  r.n  richten. 
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ichritten  an  die  Redaction  13*»8  Industrielle  Rundschau  

theilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium  .  1365  1       RbunUch  -  Wa»if»ii»r.ha«  Koht«n»jrndica(  -  Aetie» 

eugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  JXUÄl^nta~ÄhÄ  i^SSSfi 

11t  EtnSChlulS  Luxemburgs  in  den  Jahren  1898  Berlin  und  Br>*Uo.  -  U-x-humer  Verein  fOr  BvTfbaa 

IS   1900  beZW.   1890  bis  1900                                13(35  and  GurwULHabriratioo,  Boehum.  -  lux-hioan-  oad 

icht  über  in-  und  ausländische  Patente  .      .  1370  i^!^^Ü£j^$^J£& 

erate  und  kleinere  Mittheilungen  .....  loln  Hmten-Actiaog»eU>ci>an  xd  FriadH^wubatmabotu 

Kl.iMimrohrciimatx  xar  RrxirlunK  einer  möglichst  rauch-  u  J.  Steg.  —  Neue  Hochofenanlage  in  Belgien, 

freien  Verbrennung.  -  AtihlntriRkait  der  /.ngfatligkait  u  ,, 

und  Bruchdehuong  dar  Brome  von  der  Temperatur.  -  Vereins  •  NacnriCDlen  

J.  PObUg,  Akt.  Ges.,  Köln  Zollstock 

Fabriken  für  den  Bau  von  Transportanlagen. 

Abth.:  Amerikanische  Verladeeinrichtungen. 


1  ") 

Conveyoranlage,  ausgeführt  für  die  König!.  BerRinspection  Dudweiler- 

Hunt  s  Conveyor,  D.  R.-P. 

Universal -Becherwerk  mm  Horizontal-  und 

Verticaltr.Hisport  von  Massengütern. 

Zahlreiche  Ausführungen  u.  a.  für  gröfsere  Kesselhäuser,  Gas 
anstalten,  Kohlenseparationcn  etc.  etc.;  ferner  für  Locomotiv- 
bekohlungsanlagen  der  preufsischen,  bayerischen  und 
belgischen  Staatsbahnen. 

Projecte  und  KoHtenanschUiye  gratin. 


5164c 


Westinghouse  Electricitäts- Actiengesellschaft.  Berlin,  Inserat  siehe  Seite  105. 

B  <•  i  I  n  ir  e  n  : 

jspeet:  Ropp  &  Reuther,  Mannheim.  Dreipluuger- Pumpe. 

»•pect:  Rodert  Zapp,  Düsseldorf.  Krnpp'.schcr  Werkzeugstahl  für  Schnellbetrieb. 
utpect:  Maschinenfabrik  und  Muhienbauaustnlt  G.  Lother,  Act. -Oes.,  Braunsen v, ei jr,  SchflttelriOSt. 
Dtpect:  Paul  Altinann.  Berlin  N.W.,  Zerkleinerung» -Maschine  für  Mineralien  und  Erze  etc. 
»•pect:  Hartmann  &  Braun,  A.*G.,  Frankfurt  a.  M. -Bockenheim,  Blektr.  Temper.it ur-Meft* AppeiaJ* 
oipect:  Bilrener  Portland-Cement-Werke,  A.-IJ..  Büren  i.  W.,  Portland-Oemenf  ^(iloria".  ..• 
ospoct:  Otto  Philipp.  Berlin  W.  64,  Extra-Rapid-Winter-Lichtpanspapiere. 
oipoct  und  BetUllkarte :  August  Bagol,  Düsseldorf,  Original- Einbanddecke  zu  „Stahl  und  Ei*an*. 
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Deutsche  Elektrizitäts -Werke  zu  Aachen 


Garbe,  Lahmeyer  &  Co. 

i 


Aktiengesellschaft. 

DYNAMO- 
MASCHINEN 

und 

Elektromotoren 

in  jeder  Leistung  und  Spannung 

für  Gleich-,  Wechsel- 
und  Drehstrom. 

Vertreten  durch  Ingenieur- 
Installations-  Geschäfte 

in  allen  Provinzen  u.  Staaten  Deutsch- 
lands, sowie  des  Auslandes. 

9^F"  Special -Prospecte  un<i 
Nac/m'eislisten.  6507 

Gröfste  f*»p«M»ifilinl»ril«:  für  Dynamo-Maschinen  und  Elektromotoren. 


Temperley  Transporter 

in  den  Juni-Heften  von  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  11  und  12 
Seite  501  und  011  beschrieben, 

eignen  sich  besondere  für  den  Transport  grofser  Mengen  von  Erzen  und 

Kohlen  vom  und  zum  Schiff,  Waggon  oder  Lager. 
Anwendbar  für  beliebige  Höhen  |    i.    l  — ]  I>l«*s»e  Verlader 

und  Entfernungen  ^s^t^P^PT"  lelchnen  sich  durch  »Trohe 

Einfachheit  n.  Anpan8one>- 


bi*  2u  400  m 


Hihi^keit  au». 


Kataloge  and  Anschläge 
durch  die  Firma 

5283 


Arthur  Koppel, 

Berlin  C.  2.  Bochum. 
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STAHL  UND  EISEN.' 


15.  D'-ccmbor 


Adolf  Bleichert  &  Co.,  Leipzig-Gohlis 

Abtheilung  Verladevorrichtungen  und  Krahnbau. 


Laufkrähne 


I 


mit  elektrischem 
Antrieb  für 

Maschinenfabriken, 
Giefsereicii. 
Stahlwerke, 

Schiffswerften) 
Kraftcentralen 

etc.  etc. 

Einfache,  dauerhafte  und  zuver- 
lässige Construction. 
Gröfste  Betriebssicherheit 
Leichte  Zugänglichkeit  aller  Theile. 
Exacte  Ausfuhrung.  5799 


Silica-Steine 

für  Siemens-Martin- Oefen  und  ähnliche  Systeme. 


Unübertroffene 


Marke 
Kittel. 


Qualität. 


Marke 
Kittel. 


5766 


T.  B.  Kittel,  Idawerk,  g.  m.  b.  n,  Linn  a.  Rhein. 
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Gebr.  Körting,  Kortiügsdorf  b.  Hannover 


liefern: 

Condensationsanlagen 

mit  StreudöBen-Rückkühlung. 

Dampf-  and  Wasserstrahl-Pumpen 
and  Gebläse. 
Universal-Injectoren. 

Betriebsicherste  Kesseispeisepumpe. 

Pulsometer. 


(Luft-,  Wasser-  u.  Dampf strahl-Ventilatoren. 

Dampfstrahl  -  Unterwindgebläse, 
Schlamm-  und  Sand -Elevatoren, 
Complete  Anlagen  für  Wasserversorgung, 

Ventilation,  Badeeinrichtung  und 

Waschkauen.  aieoa 


Scbmirgelfabrik 


Vereinigte  Schmirgel-  u.  Maschinen-  kdim. 

ronn.  8.  Oppeniteim  i  Co  and  Schlesinger  &,  Co.  ßannow-fiainbolz. 


lckaiml-8<U«fiui{kiM  um  UWdn  poutt  »uthiieilkml«. 
8chmirgeUeh«ibetiKrÖf»i«  IU00X**>  mn> 


Abth.  II. 


Schmirgelscliciben 


Atlas 


Neptun 


Vulcan 


Helios. 


Abth.  IU. 

Schmirgel-Sclilciftnascliinen 

nach  ca.  250  Modellen. 
Abth.  IV. 

Form-  und  Giefserei- 
uiasckiiien. 

Abth.  V. 

Fräsmaschinen 

zur  Metallbearbeitung. 

  55W 
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Malstatt-  Bürbach  44 

sarbaiarhs  Maschinenfabrik  vorm  Rieb 

Hart  mann,  Act.-Gea,  Chemnitz  54 

hi-nlhauer  A  GieTsing.  Duiebiu*f  *»^L^^H 
■sc  hier».  Ernst.  DU»«eliJorf.  Werlr^rsgsjszecaJt 
Schmalolla.  Ernst,  Bertis  W.    .  .  .  1*1 
SchmidL  J.  P  .  Bariin.  Civiiingea.  Oamethl  1 
Schrauben- u.  Nisten  fahr.  I^»ur-  AHempel- 

maoo,  Ralingen  b.  DOeMeidorf  9t 
Schuchardt  *  Schatte,  Berlin  C  Draedil  I 
SchBcblermann  A  Kremer.  Dorlar.  4Ua.l1 
Schnmarher.  Wwe.  Job ,  Köln  .  .  .  .  *7 
Senasenbrenner.C,  Dns»eldnrf-(>be:  lssmI  M 
Slrgenrr  Ma-rlniii-nbao- Ai  l  -li^«ell-f haft. 

vorm.  A.  *  H.  OechslhlnsisT,  liiie«  > 
Siegeo-Lothnnger  Wsiks.  vorm  tt.rouasr 

SObn«,  Siegen   38 

Siegen-SolingtrGutsstahl -Actien  Tereaa, 

Solingen.  Gut«etshlfahnk  etc. 
Sieg-Rheinieche  Hetten-AcDengeseltsch, 

Friedrieb  -Wilhelm»h0(le  s,  d  Stsg.  .  et 
Siemens  *  Halske.  AcL-Gea  .  Berlin  .  M 
Siiciete  Internationale  des  Omenta  et 

Brevets  Stein .  Brthejel  81 

Söding  J.  C.  *  Hai  buch.  Hagen  i.  Wsatt  » 
SoesL  Louis,  4>  Co,  Reiaholz  b  DOaeeldw ' 
Sommer,  Benoo,  k  Co,  G.  m  b.  H,  Perle»  M* 
Spaeler.  Carl,  taiblenz.  Maguesit  etc.  U 
Spiee.  A. ,  Siegen  u  W,  Graugsls  .  .  V4 
Stahl-chmidt.  Justus,  Creuzlhal  i.V.  .98 
Stahlwerk  Krieger.  Act.-Gea,  DfleawWerf  9* 
Steinmaller, L.  AC.tiummenibarhiHbpr-)  39 

Stota,  A,  Stuttgart  .  

Strühlein  *  Ca.  D0«sel4orf  ....  16t 
Stuckenholz,  Ludwig.  Wetter  a  d.  Bahr  11 
Slnr'.  vant  -  Ventilatoren  -  Fabrik.  Berha  14* 
SOddeutsche  Kabel w.  A.-G,  MannheiBI  II.  88 
.susewind.  Eduard,  4c  <-o,  Sayn  kM 
Talbot,  Gust,  A  Co,  Aachen  (Rbm.  i 
Tarnowilter  Actien  -GeeelUchaft  far  Birg- 
bau und  Huttenbetnea,  Braunschweat  49 
Ths  Brown  Huieting  Maeliinerv  Coapaay 

London,  Tranap  -  u.  Verlade- Malchin  H 
Theisen.  Eduard.  Baden  -  Biaan  .  H9 
Thouwerk  Bisbrich,  Bisbnch  a.  Rh.  tl 
Thörner.  Dr.  Willi,  Chemiker.  Os«uhr9eal*4 
TQmniler.  Stammschulte  Ar  Co,  Schertsn- 

tochlosritg,  O  S,  r  Iiiiilliiaehnitawrn 

Union.  AcL-Uss.  fQr  Befghan.  fiiea  a 

stahl  Industrie,  Dortmund  at 

.lln!on\ElektriatlU-GsselUchsJ\Bs«48. 

Üen.-Vsrtr.  Hch  A  Eckstein,  DorUsjsad  ii 
Usinee  electroroitallurgiquea  d'Epierre, 

France.  Rocbette  Frlrea     ....  I«? 
Vereinigte   Chamutlelsbnfctn  (roneui* 

C  Kuimiz.  ü.  di  b  II,  Saanut  .  .  *4 
Vereinigte  König»-  und  Laarahfltt«,  Ast  - 

Gea.  f  Bergbau  u  Hat  tenbetneb.  aawjn  Tl 
Vrrn n.  Schmirgel-  u.  Maschinen-Fahrika 

Act  -Gea,  Hannover  -  Hainholi         .  * 
Wagner  et  Ca,  Dortmund.  Werkzeeg- 

maachineufabnk  ....  ♦ 
Wabwngiereerei  vorm.  Kölsch  A  Csa. 

Actien-GeeellschafL  siegen  l  Wsett  .  71 
Wedskmd.  Herrn,  Loadiota,  Agenturs«  »? 
Weiia.  Karl.  Siegen,  Hammerb  Utte  .  * 
WeetralischeDraht-lnduslrie,  Haara  LW  88 
Weetingliouae  Electr  -  Aeüeng es,  Berha  |e» 
Wiosche  4k  Scharffe,  Frankfurt  a.  M.  .  8f 
WilhelmshOtte,  A  U  .  Waldenburg kikas.  9» 
Wilueh  Ar  Co,  Stella  Werk.  HombsrgaJlh.fl 
Willmann,  E,  Dortmund,  D«m|.f kssesl  I 
WiUowiUer  Bergbau-  ood  Ei-nhotlsa- 

gewerkschaft,  WiUowiU  (Mahrsn)  » 
Zspp,  Robzrt.  Dusseldorf,  Werkssegatatil  » 
Zobel  Neobert  4k  Co,  scbraairsUsa  86 
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Rheinische 
Chamotte-  und  Dinas-Werke 


KÖLN  a.  Rh. 

=^  Fabriken  in: 


Eschweiler  bei  Aachen,  [Yorm.  G.  Lütgen -Borgmann,  G.  m.  b.  H.], 
Ottweiler  (Bez.  Trier),  Bendorf  (Rheiu),  Mehlem  (Rhein), 

Siershahn  (Westerwald). 

Bau- Abtheilung  in  Köln  [vorm.  G.  Lütgen -Borgmann] 

l  i  ef ern : 

^^Feaerieste  Steine 

zu  allen  technischen  und  chemischen  Feuerungsanlagen  in  jeder 
Form  und  Gröfse,  in  bester,  zweckentsprechender  Ausführung. 

Besonder  Ii  ei  teil 

der  Abteilungen  Ottweiler  und  Bendorf : 

ChamottfKteine  für  Hochöfen  und  Winderhitzer.  KohlwwtolTgteiiie, 

der  Abteilungen  Eseliweilei*  und  34elilem : 

Qnanrnteiii«,  Nllfca-  and  DinaRfttein«  für  Stahlwerke  und  Glashütten; 


LUETGEN 


BMB8 


Diunssteine 


Die  Bauabteilung 

in  Köln 
[vorm.  6.  Luetgen- 
Borgmann, 

Ges.  m.  beschr. 

Haftung] 
übernimmt  die 


für  Martinöfen. 


Herstellung 
von  Fabrikschorn- 
steinen, Kessel- 
einmauerungen, 
gewerblichen 
Feuerungsanlagen, 
Winderhitzern 

U.  S.  W.  5S3i 
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KRUPPSCHER 


ALLEINVERKAUF 

OER 

GUSSSTAHLFABRIK 

FRIED.  KRUPP 
ESSEN  A.  D.  RUHR. 


OBERT  ZAPP 


Werkzeugstahl 

für  «immtlicha 

Verwendungs- 
zwecke 
04a 


Dreh-, 
Hobel-  und 
Stossmeisselstahl, 
Spiralbohrerstahl, 
Scheerenmesserstahl, 
Oöpper-  u.  Lochstempelstahl, 
Hand-  u.  Schrotmeisselstahl  etc. 


Schnell- 
drehstahl 

Specialstahl  SS,S  u.  FK, 
Fräsersiahl,  MatrizenstaM, 
Goldwalzen-  u.  Besteckstanzenstahl 


USSELDORF 

BERLIN 
STUTTGART 
NÜRNBERG 
ST.  PETERSBURG 


ROBERT  ZAPP 


in  BERLIN  N.W.,  Bachstr.  12' 

Stadtbahnstation  Thiergarte« 
früher  in  Dortmund 
richtet  seit  2-4:  .Im  Ii  i*<  >n 
(Torher  tt  Jahre  Betriebs- Ingenieur  eines  bedeutenden  Stahlwerks) 


Heiiir.  Eckardt,  ciY.mg. 


basische  und  sauere  Siemens -Martinöfen 

ein,  als 

ausschliefsliche  Specialität. 

Im  Laufe  der  Zelt  sind  nach  meinen  l'lftnen 

mehr  als  140  Siemens- Martin -Oefen 

gebaut  nnd  ron  mir  persönlich  in  Betrieb  gesetit  worden,  darunter 

14  Oefen  für  Staatswerke,  auch  Tiegelstahlöfen. 

Die  Constructiou  derselben  ist  Hufserst  solide,  nach  den  neuesten  Erfahrungen  und  babeu 

Basische  Oefen  mehr  als  800  Chargen 

in  einer  Campague,  ohne  Stillstand,  ohne  Reparatur  an  Köpfen,  »  Inden  und  Gewölbe  de»  Ofens 
und  ohne  I<«>iniur*">iC  <t**t-  Kommt-t-n  (  H«"tr«"ii«M-ntoi-«-ii). 

Mehr  als  5  Schmelznngen  In  24  Standen. 

In  einem  Monat  bis  185  Chargen  bei  24  Stunden  Sonntagsruli 


28%  Kohlenverbrauch  im  Jahresdurchschnitt 

bei  Verwendung  melirter  Förderkohlen. 

I  inbait  veralteter  ^Lulag-eii. 
In  den  letzten  Vu  Jahren  23  Stahlschmelzöfen  von  7*  Tonne  bis  25  Tonnen  Inhalt 

für  Stahlfagongufs,  Blöcke  und  Tiegelstahl  eingerichtet.  5171 


Google 
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Dortmunder  Werkzeugmaschinen  -  Fabrik 

Wagner  &  Co.,  Dortmund, 

spcciaiität.-  Schwere  Werkzeugmaschinen. 


Schwere  Support- Drehbank 

mit  Doppelbett,  combinirt  mit  Planbank,  1200  mm  Spitzenhöhe  und  15  m  Spitzen- 
weite,  26  m  Geeamtnt  lange,  mit  6  Supporten. 

Qetammtgrwicht  cit.  liiOUOO  h,/.  f»76 1 1 


E.  Willmann,  Dortmund 


bestehend  seit  lbti» 

fnbricirt 


Dampfkessel  aller  Systeme 
und  Gröfsen 

ferner  als  8peciulltäi  : 

Zweikamuier-Wasserrolirenkessel. 


Grofswasserrauni-Köhn'iikcNsel 

System  „Mac  Nicol". 

Willmann- Wasserröhrenkessel.  tm 

OampfUberhitzer  Blechschweifsarbeiten. 


15.  December  1901. 
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Xr. 


Xft&rlöeug-Giss3>ahl 

für  sämmMiche  Verwendungszwecke 

liefern     als  Specialität 

J.C.SÖDING  &  HALBACH,  Werkzeuggussstahlfabrik 

»-«  A  G   E=:    Ol     i.   WEST- F.  uit 


Briegleb,  Hansen  &  Co.,  Gotha  7 


liefern  seit  29  Jahren  bis  ru  den  griffstüblichen 

Zahnräder 

jeder  Art,  roh  und  fertig  bearbeitet,  mit  Maschinen  geformt, 
nur  aus  best  geeignetem  Material. 

Ferner  Schwungräder 

mit  Armen  von  Gufs-  oder  Schmiedeeisen,  auch  für  Riemen- 

und  Seilbetrieb. 
Seilwulieil>en  für  Draht*  und  Hanfseile. 
Riemscheiben.  »e»— ew  Sclineclcenrä-dei'. 


Vollständige  Transmissionen  ! 


für  schwere  und  leichte  Betriebe. 


pocialkatuloic  (rratia. 


5701b 


ein,  Lehmann  & 

W  W  #  f>  W  W  #  Actien-Gesellschaft,  i 

Düsseldorf-Oberbilk.  Berlin-Reinickendorf. 

Eisenkonstruktionen: 

 9 


Dächer,  Brücken,  Hallen,  Maschinen-  und  Kesselhäuser, 
elektr.  Centralen,  Fabrikgebäude,  Thürme,  Gittermaste  und 
Ausleger  für  elektr.  Anlagen,  Fördergerüste,  Konstructionen 
für  Kohlenwäschen,  Separationen  und  Seilbahnen,  Krahn- 
gerüste,  Zirkus-  und  Theaterbauten  etc.  etc. 

Wellblechwalzwerke.  Verzinkereien. 
587«  Eisenbahn-Signalbau. 


XXIV.  ii 
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* 


Elektrizitäts-Kktiengesellschaft  vormals 


Schuckert  &  Co 


Elektrische  Ausrüstungen  für  Berg-  und  Hüttenwerke  mit  Licht  und  Kraft 

Ventilatoren  für  Bewetterung  ganzer  Gruben 

vk^r^L  und  für  Sonderbewetterung.  oo^Doa 
Fördermaschinen,  Förderhaspel,  Gichtaufzüge. 

Complete  Anlagen  zur  Ausnützung  von 
<™&c<l*<?  Hochofen-Gasen.  T>*syy?>a™ 

Elektrisch  betriebene  Wasserhaltungen  für  jedes 

«K?«<tc<r  Quantum  und  jede  Höhe.  ^  «^'öo 

Elektrische  Gesteinsbohrmaschinen, 

Elektrische  Antriebe  von  Kohlenwäschen 

c<L.^y^c<r  und  Aufbereitungen,  ^©»'itoi^ 

5620     Zentrifugal-  und  Plunger-Senkpumpen. 


******************** 


Actien- Gesellschaft  HARKORT  in  Duisburg  am  Rhein. 

Brückenbau  —  Wagenbau  —  Walzwerk. 

Harkort  Brückenbau 

liefert  Brücke»  und  Eisenconstructlonen  jeder  Art  und  Obernimmt  gröbere,  besonders  1'neumaUaeac 
Fnndiruugen  einschliefslich  der  Herstellung  des  Pfeilermauerwerkes  und  Schrnobpfahk rUnduaf  es. 

Die  Firma  ist  also  in  der  Lage, 

Complete  Brückenbauwerke  einschliefslich  allen  Zubehörs, 
sowie  Eisenconstructionen  für  Bauzwecke,  als 
Trager.  Hallen,  Dächer,  Schleusenthore.  Docks,  Landungtbrücken,  Kirchthürme,  LeuchlthDrms,  Siloi,  OifcMtor 
siler  Art,  Schacbtgestlnge,  Schschtlhllrme  u.  a.  w.  zu  liefern. 

Harkort  TVaöf«3iil>aia 

liefert  Eisenbahnwagen,  besonders  Güter-  und  Gepickwagen  aller  Art,  Kesselwagen,  Slurewsgea  and  steaHp 
8pecialwsgsn,  sowie  Psrsonenwagon  III.  und  IV.  Klasse. 

Harkort  Walzwerk 

liefert  Fslnoiien  aller  Art,  Ualversaleiten  bis  6S0  mm  Breite,  Winkeleisen,  sowie  sonstige  Farsseisss 

nach  reichhaltigem  Profilheft  in  I*-  Schweifteisen-  und  Flufseiaenqualitit. 

Dag  TechiiiHche  Bureau  der  Gesellschaft 

empfiehlt  sich,  gestatat  auf  zahlreiche  Erfolge  bei  öffentlichen  Wettbewarben,  zur  Anfertigvag 
ron  Entwürfen  zu  Bisen-,  Hohe-  and  Stilnbauten,  soweit  solche  in  Torgenannten  Fabricatiooa- 

sweigan  vorkommen.    Dasselbe  erhielt  u.  A.  folgende  Auszeichnungen: 

Wettbewerb,  betr.  die  Rheinbrücke  bei  Bonn  1896    10.  Preis. 

„  „  „   Worms  i  Straßenbrücke)  1896 .  III.  m 

„         „  ,.  Worms  (Eiienbahnkrücke)  1897     L  „ 

„  Elbebrücke  bei  Harburg- Wilhelmiburg  1897  .  .     L  „ 

..  MotelbrUcke  bei  Trarbach -Traben  1898    ...     I.    „  B8M 


n 
M 
■ 


)«r  1901 
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•Ii 


WETTERa/d.rühr. 


■Ei 


Portalkran  von  20000  kg.  Tragfähigkeit  mit  3  Elektromotoren. 


ÄLTESTE 

KranfabriK 
Deutschlands 

PrSmiirrWien 


ijl  Zahlreichste  jf 
^Lieferungen.^ 


L.Sr 

1830 


Einzige 
Specialitär: 

Krane  aller  Arr. 

,flürers,e5^n 

Düsseldorf  «.Chicago 
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16.  Dec«mber  1901. 


Gutehoffnungshütte, 

Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 


Oberhausen  2  (Rheinland),  Abteilung  Sterkrade 

fertigt  in  ihren  nachstehend  aufgeführten  Werkstätten: 


a.  Maschinenbau- Anstalt. 

Dampfmaschinen,  besonders  für  Zechen  u.  Walz- 
werke, als:  Fördermaschinen,  Wasserhaltungs- 
maschinen. Ventilatoren,  Dampf  pumpen,  schnell- 
lautende Riedlor-Exprefspumpen  mit  direktem  Elektro 
motorenantneb.  Pumpmaschinen  tür  Wasserwerke, 
Gebllsemaschmen  fttr  Hochöfen  u.  Stahlwerke, 
schnelllaufende  GebUsemaschlnen,  Patent  Stumpf,  mit 
direktem  Gasmotorenantrieb,  Walzenzugmaschinen 
bis  zu  den  grolsten  Abmessungen ,  Betriebs- 
dampfmaschinen neuester  Bauart  in  liegender 
und  stehender  Anordnung,  vollständige  Walz- 
werke, hydraulische  und  elektrische  Hebezeuge 
und  Laufkrahne,  Druck-  und  Hebepumpen,  Gestänge 
für  Bergwerke  und  selbttthatige  Waggonkipp- 
vorrichtungen. 

b.  Eisen-  nnd  MetallgieffiereJ. 

Maschinengnfs  joder  Art  und  Gröbe.  —  Als 
Besonderheit :  Blockformen  (Coquillen)  für  Stahl- 
werke und  Walzen. 

c.  Stahlfonugiefserel. 

Stahlforragufs  für  Maschinenbau,  Zahnräder  nach 
Modollen  und  auf  der  Maschine  geformt, 
Walzenstander,  EinbaustOcke,  Kammwalzen,  Pol- 
gebaute,  Polringe,  Schiffssteven,  Ruder,  Schiffs- 
schrauben, Anker,  Bruckenauflager,  Preftcylinder, 
Schmiedeblöeke  bis  zu  45  t  Gewicht.  5888 

In  Sterkrade  beschäftigte  Beamte  and  Arbeiter  8000. 


d.  Damnfhamnierschmiede 
mit  Schmiedepresse  tob  2500  t  Druck. 

Schmiedestücke  in  jeder  Form  und  Grobe,  roh. 
vorgearbeitet  oder  fertig  bearbeitet,  bis  40  t 
Gewicht,  Maschinenteile,  Schifft  achten ,  Kurbel- 
wellen aus  einem  Stück  oder  zusammengesetzt, 
Lokomotivteile,  Anker,  Ketten  mit  und  ohne  Steg. 

e.  Kesselschmiede. 

Dampfkessel  jeder  Art  und  Gröfse,  eiserne  Be- 
hälter, Converter,  Roheisonmischer  u.  s.  w. 

f.  Brückenbau- Anstalt. 
Eiserne  Brücken   in  jeder  Grobe,  flehleds, 
Dacher,  Fördergerüste,  Schwimmdocks.  Sohlssjeea 

thore  u.  s.  w. 

Aasgeführte  grftlsere  Eiseabaawerke : 

Brücken  über  den  Rhein,  dio  Weichsel,  Elb«-, 
Weser,  Mosel,  den  Kaiser -Wilhelm -Kanal 
und  für  das  Ausland. 
Grofse  Schwimmdocks  für  die  Kaiserl.  Werflea 

in  Danzig,  Wilhelmshaven,  Kiel  u.  s.  w. 
Sohwitnmende  Mastenkrahne  bis  zu  100  t  Trag- 
fähigkeit für  Bremen,  Ruhrort,   Kiel  und 
Rio  de  Janeiro. 
Eiserner  Leuchtthurm  bei  Campen. 
Bahnhofshallen  in  Bonn,  Deutz,  Elberfeld,  Frank- 
furt a.  M.,  Berlin  und  Düsseldorf. 
Eiserne  Gebäude  für  das  In-  und  Aua  Land. 
Vollstand.  Schachtanlagen,  Fördergerüste  u.s.w. 

Jährlich*  Erzeugung  60  000  L  — 


15  December  1901. 
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Gegrllnäet 

1808. 


We-frrttndet 
1808. 


Aktienverein  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb 
OBERHAUSEN  2  (Rheinland) 

liefert: 

A.  Bergbau- Erzeugnisse. 

Forderkohlen  von  den  eig.  Zechen  Oberbausen,  Ogterfeld  und  Ludwig,  vorzüglich  geeignet 
für  Lokomotiv-  und  Kessel -Feuerung,  Ziegeleien  u.  Kalkbrennereien,  sowie  für  Hausbrand. 
Gewaschene  Nuftkohten  der  Zechen  Oberhausen  und  Osterfeld. 
Anthractt-Nufskohlen  von  Zeche' Ludwig. 


B.  Hochofen -Erzeugnisse. 


Puddel-,  8iefserei-,  Hämatlte-, 
Ferromangan. 

C.  Erzeugnisse  der  Stahl-  und  Eisen -Werke 

aus  Schwei fonisen,  Flufseiseu  und  Flufsstahl. 

Bs  enDahn- Oberbaubedarf  für  Voll-,  Hoben«  und  Kleinbahnen,  namentlich  auch 
Stab*  und  Fein  •Elton,  als:  Rund-,  Vierkant- ,  Flach-  und  Band -Eisen. 


und 


Formeisen,  als:  |*T  J  E  Speichen-,  Reifen-,  Säulen-,  Halbrund-,  Fenster-,  Roststab- 
Eisen  u.  s.  w.  Träger  bis  550  mm  Höhe.)  . 

Bleche  bis  zu  den  grtfftton  Abmessungen,  als:  Kesselbleche  in  allen  GOten,  Fein-, 
Bracken-,  Behälter-  und  Schiffs -Bleche,  sowie  gerippte  Bleche. 

Schiffbaomatorlal  oder  Art  als  Besonderheit. 

Watzdraht. 


An  fgerdem 


in  ihren  mit  den  neuesten  und  vollkommensten  Einrichtungen 

Werkstätten  als  Besonderheit: 
Achsen  und  Radreifen  aus  bestem  Siemens- Martinstahl  für  Loko- 
motiven, Tender  und  Wagen  aller  Art. 
Radgerippe  (Speirhenräder)    aus    bestem   Schweifoeisen   für  Wagen 
aller  Art. 

Fertige  Radsätze  für  Wagen  aller  Art,  sowohl  fQr  Voll*  als  auch 
für  Neben-  und  Kleln«Bahnen. 


Jährliche  Erzeugung: 

Kohlen   1  600  000  t. 

Roheisen   400  000  U 

Walzwerksenten^nlHHe    .   .  .      800  000  t. 


In*ye*amt  be*chäßiffte  Beamte  und  Arbeiter  über  14  OOO. 


FQr  Drahtnachrichten: 


* 


i 

* 


* 
* 
* 
* 


* 

* 
* 
* 

* 
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Schiffs  -Maschinen- 

und  JOKO/AOTiVBAl/ 

w-      aus  Nickel  stahl,  Martinsfahl  und  Flusseisen,  rch  und  turbeitei 

Qufsstahlbandagen,  guTsstahlachsen. 

Fertige  Radsätze  für  Vcll-und  rjleinbahnvvaqen. 


WS« 


f>     Frankfurter  Maschinenfabrik 

Akt. -Ges.,  Frankfurt  a.  IM.  43. 

Specialfabrik  für  alle  Arten 

Sägegatter  und  Holzbearbeitungs-  Maschinen 

nur  neuester  Construction  und  höchster  Leistung. 


Neueste  Special-Maschinen 

fOr  den 

Waggonbau,  Schiffbau 

und  sur 

Parkett  -  Fabrikation 

von  bisher  unerreichter  Leistungs- 
fähigkeit. 


Neu! 


& 


Doppelte  Abriebt*, 
Füge-,  Kebl-  and  Frais» 
Maschinen. 


Gesetzlich 
geschlitzt. 


Neu! 


Grolae  Trennbaad- 
«iujren  mit  aenesten 
Walzenapparat. 

Prompte  Lieferung  selbst  der  gröTsten  Aufträge. 

Complette  Einrichtungen  mit  Transmission  fUr  Möbel-,  Kisten-,  Pianoforte- Fabriken, 
»ajrenhaner,  Waggonfabriken,  Schiffswerften,  Haufabrlken,  Zimmereien  < 
0»laln»r  stehen  mu  Dienste*.  5ASI 


i 
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MMM  m 


HANIEL  &  LUEG 

MASCHINENFABRIK,  EISEN-  Ä  STAHLWERK 

Düsseldorf-Grafenberg. 


IkrM-KfiM  tait*r4a  MS 


Gnfaeiaerne 

Schachtanskleidungen  ^ 

in  ganzen  Ringen  und  Segmenten. 

Bohrwerkzeuge  für  Schachtabbohrungen 

bis  5  Meter  Durchmesser. 
Gufseiserne  Brunnen.    Walzwerks -Anlagen. 

Hochdruck- 
Prefspumpen. 

Wassersäulen- 
Maschinen. 

Hydraulische 

Kraftanlagen, 

Maschinerien, 
Nieteinrich- 
tungen, 
Blechbiege- 
maschinen, 

Flansch-  und 

BOrtel- 
m  aschinen. 

Maschinen- 
guis 

jeder  Gröfse 

in  Sand  und 
Lehm  geformt, 
roh  und 
bearbeitet. 

bluftaeiaeme 
Flanschen- 

und 
luffenrohre 

bis  600  mm 
Durchmesser. 


f*briknirli«u 


Wasserhaltungs-Anlagen 

für  Bergwerke. 

Schachtpumpen. 

Hydraulische  und  pneumatisch« 

Gestängegewichts  -  Ausgleichungen. 

Aufsatz- 
Vorrichtungen 
für 

Förderkörbe. 

Schiffs- 
hebewerke 

und 
Einrichtungen 
für 
Kanal- 
schleusen. 

Schmiede- 
stOcke 

jeder  Art  und 
Grölse 

in  Schmiede- 
eisen, Flufs- 
eisen  u.  Stahl, 
für  Schiffe, 

Schiffs- 
und  sonstige 
Maschinen 
u.  s.  w. 

Druckrohre 

für  Arbeits- 
druck bis 
100  Atm. 


Hydraulische  Schmiedepresse  nlr  2500  t  Druck. 
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POETTER  &  Co. 


Bureanx: 

Kaiser  Wilhelm-Allee  50. 


Poetterco. 


DORTMUND. 

-^»_  Telephon  Nr.  877.  — -■*>— 

Projectirung,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung  von 

Hütten-Anlagen.  q\ 


Hochofen -Anlagen  für  Koks  und  Holzkohle  nach  modernster  amerikanischer 
nnd  europäischer,  im  Betrieb  bestens  bewahrter  Bauart,  mit  automatischer 
Belichtung,  mit  Dampfmaschinen-  und  /  oder  Gasmotorenbetrieb,  unter 
Berücksichtigung  der  neuesten  Einrichtungen  für  die  mechanische  Massen- 
forderung Ton  Erz  nnd  Koks. 

Steinerne  Winderhitzer  von  höchstem  Nutzeffect. 

Gasreinigungs-Anlagen  für  Hochofen-  und  Generatorgase. 

Koksöfen  D.  R.-P.  111  910  mit  und  ohne  Gewinnung  der  Nebenproducte. 
Anlagen  zur  Gewinnung  von:  Theer,  schwefelsaurem  Ammoniak,  concentrirtem 

Ammoniakwasser,  Salmiak  (roh  und  chemisch  rein). 
Benzolgewlnnnngs-  und  Reinigungsanlagen  (Toluol,  Xylol,  Solvent  -Naphtha). 
Theerdestillationen. 

Anlagen  zur  Gewinnung  der  Cyan -Verbindungen,  vielfach  patentirt,  aus  Koks- 
ofengasen, im  Anschlufs  an  jede  bestehende  Condensations- Anlage. 

Gasgeneratoren  eigenen  vorzüglich  en  Systems,  größter  Oekonomie,  für  die  Ver- 
gasung von  Steinkohle  (mager  und  backend),  Anthracit,  Koks  und  Braunkohle 
148  Generatoren  im  Betrieb,  davon  16  für  den  Antrieb  von  Gasmotoren. 

Complete  Kraftgas -Anlagen. 

Gasanstalten  für  Leuchtgas  und  Wassergas. 

Siemen8-Martin-Stahlwerke  mit  Martinöfen  basischer  oder  saurer  Herd- 
zustellung, für  Chargen  von  3—50  Tons  Gewicht,  zur  Erzeugung  von 
QualitAtsmaterial  in  allen  Härtegraden. 

Elektrische  Gierswagen  D.  R.-P.  107  978  zum  Giefsen  in  Gruben. 

Modernste  Einrichtungen  zum  Giefsen  in  auf  Wagen  fahrbaren  Coquillen. 

Heizbare  Roheisenmischer. 

Kippbare  ]\£ai*tliiöieii  neuester,  amerikanischer  Construction. 

TllOmaS -Stahlwerke  mit  Convertern  von  5-äO  Tons  Chargengewicht,  complet 
mit  allen  Neben- Einrichtungen. 
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POETTER  &  Co. 

Gröistes  techn.  Civil -Ingenieur- Bureau  Deutschlands. 

 3  

•   Lieferung  von  ftrbeitszeichnungen, 

sowie  von  completen  Einrichtungen  und  Materialien  für  die  Eisen-,  Stahl-, 
chemische  und  keramische  Industrie,  sowie  für  Bergwerke. 


S2SSSSSSSSSSS 


Tiegelstahl  -  Anlagen  zur  Erzeugung  von  Werkzeugstahl,  Tiegelschachtofen 
mit  Koksfeuerung,  Gastiegelöfen  mit  Sieniensfeuerung,  Tiegelvorwarmöfen. 

Stahlfa^ongufs- Anlagen  mit  Martin- und  Tiegelofen -Betrieb  zur  Herstellung 
von  Formstücken  bis  60  Tons  Eigengewicht. 

Klein-Bessemereien  nach  in  der  Praxis  vorzüglich  bewahrtem  System,  zur 
Erzeugung  von  Stahlgufs-Massenartikeln. 

Eigen-  Und  Tempergiefsereien  mit  allen  Einrichtungen,  Cupol-,  Flamm-, 
Temper-  and  Trocken -Oefen. 

Comp].  Anlagen  zum  Präpariren  von  Dolomit  und  Magnesit 

für  basische  Zustellungen. 

Oefen  und  Feuerungs -Anlagen  jeder  Art. 

Trocken-,  AVairm-,    Glüh-,   »chweiis-  nnd  Schmelz- 
ölen. 

Walzwerks-Anlagen  nach  den  modernsten  europaischen  und  amerikanischen 
Grunds&tzen  gebaut,  complet,  mit  allen  Einrichtungen  für  Dampf-  und 
elektrischen  Antrieb,  mit  gröfster  Oekonomie  arbeitend,  und  zwar: 

Blockwalzwerke  (Blooming  Mills). 

Träger-  nnd  Schienenwalzwerke  sammt  Adjnstage. 

Caliberwalzwerke  im  allgemeinen  für  jedes  Profil. 

Blechwalzwerke  für  Panzerplatten,  Grob-  und  Feinbleche. 

Universalwalzwerke  für  Strips  und  schwere  Universaleisen. 

Feineisen-  nnd  Drahtwalzwerke. 

Bandagenwalzwerke  nnd  Radsatzfabriken. 

Walzenkallbrirnngen  für  jedes  vorkommende  Profil. 


Begutachtung 

von  Hochofen-,  Stahlwerks-  und  Walzwerks -Anlagen  etc. 
in  technischer  und  kaufmännischer  Hinsicht. 

Bitte  nächstens elte  zu  beachten  I 
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POETTER  &  Co.,  DORTMUND. 

Firmen, 

für  welche  wir  u.  A.  Anlagen  ausgeführt  haben  und  mit  welchen  wir 
in  dauernder  Geschäftsverbindung  stehen. 


Soclete  Anon.  des  Hauts-Fourneaux  d'Anvert,  Hoboken 
(Belgien),  Compl.  Hochofennnlage  besteh,  aus 
6  Hochöfen  von  je  350  Tons  Tageserzeugung. 
Schleswig  •  Holstelntche  Kokswerke,  Rade  bei  Rends- 
burg, Koksofenanlage :  60  Oefen  Pat.  Poetter 
mit  Gewinnung  der  Nebenprodocte. 
Bochusser  Kok*-  und  Kehlenwerke,  Bochum  i.  W., 
Benzolfabrik  mit  Reinigungsanlage.  Er- 
weiterung der  Ammoniakfabrik. 
Compagnie  des  Mines  d'Aniche,  Aniche  (Frankr.), 
Compl.  Benzolgewinnungs-  und  Reinigungs- 
anlage für  120  Koksofen.  Es  wird  auchToluol, 
Xylo!  und  Solvent-Naphtha  producirt. 
Actien -Gesellschaf»  Steinkohlenbergwerk  Nordstern, 
Zeche  Holland  bei  Wattenscheid  I.  W.,  Theer- 
destillation  für  6500  Tons  Jahreserzeugung. 
Aachener  Hütten- Actien- Verein,  Rothe  Erde  bei  Aachen, 
Compl.  Martinstahlwerk  (8  Oefen  von  je 
20  Tons  Einsatz). 
Graf  ErwelnNostltz'sches  Elsenwerk,  Rothau  i.Bähmen, 

Modernes  Martinstahlwerk. 
Maximilianshütte,  Abtheiluag  Haidhof  (Bayern),  Raa. 

Martinstahlwerk. 
J.  Mouton,  Paris.  Martinstahlwerk  (8  Oefen  von 

je  20  Tons  Einsatz). 
Act. -Ges.  Christinenhütte.  CbrlstinenhDIte  bei 

Basische  Martinanlage  (Project). 
Oberbilker  Blechwalzwerk,  Düsseldorf,  Martinstahlw. 

mit  3  Oefen  von  je  20  Tons  Einsatz  (Project). 
Bergbau-  u.HDtten-Actfen-Geselltchaft  Friedrichshütte, 
Abth.  Carl  Steia,  Webbach,  Compl.  Martinstahl- 
werk (3  Oefen  von  je  20  Tons  Einsatz). 
Sociedad  Material  para  Ferrocarriles,  y  construcclones, 

Barcelona,  Compl.  Martinstahlwerk. 
Ed.  Doerrenberg  Sühne,  Ründeroth,  Compl.  Tiegel- 
stahlanlage z.  Erzeugung  v.  Werkzeugstahl. 
»rGulsstahlwerke.Malstatt-Burbach, 


I»,  Compl. 

Martin-  und  Tiegelgufsstahlwerk  für  Facon- 
gufs  mit  allen  Neben- Einrichtungen. 
China,  Hankow,  Compl.  Tiegelgufsstahlwerk  für 
Kanonengufs ;  Kohlenseparation  u.  Kohlen- 
wäsche. Koksofenanlage;  Compl.  Walzwerk, 
und  Drahtzieherei. 
Acidries  de  Longwy,   Mont- St.  Martin  (Frankreich), 
Gastiegelofen  fUr  120  Tiegel  k  50  kg  Inhalt. 
Dingler,  Karcher  ft  Co.,  St.  Johann  (Saar),  Compl. 
Fabrikanlage:    Stahlwerk,  Eisengiefserei 
und  Werkstätte. 
Stahlwerk  Mannheim,  Rheinau  bei  Mannheim,  Compl. 

Stahlfacongiefserei 
Hoerder  Bergwerks-  und  Hütten- Verein,  Hoerde  I.  W., 
Siemens  -  Martinöfen  und  Gas- Generatoren 
modernster  Construction.  Compl.  Stahl- 
facongiefserei für  Stücke  bis  60  Tons  Eigen- 
gewicht (Project). 
Haniel  &  Lueg,  Düsseldorf,  Compl.  Stahlfacon- 
giefserei. 

DonnersmarckhOtte,  Zabrze  O.-S.,  Generalplan  eines 

Stahlwerks  für  Fac«»n-  u.  Blockguls  und  div. 
weiterverarbeitender  Walzwerke. 
Elsen-  und  Stahlwerk,  G.  m.  b.  H., 
Compl.  Fabrikanlage. 


Ph.  Weber,  Hostenbach  a.  S.,  Compl.  Martinstahlw. 
Les  Petita  Fils  de  Francoia  de  Wendel  &  Co.,  Hayingen 
(Lolbr.),  Martinanlage,  Walzenkalibrirungen. 
Gutehoffnungihütte,  Oberhauten,  Abtheilung  Walzwerk 

Neu-Oberhausen  (Rheinland),  Martinanlage. 
Gutehoffnungihütte,  Oberhäuten  (Rai.),  Generatore  n- 
u.  Gasschweifsofenanlage  f.  d.  Blechwalzw. 
Compania  Anönima  Basconia,  Bilbao  (Spanien),  Bas. 
Martinstahlanlage  mit  compl.  Walzwerken 
(Drahtwalzwerk  und  Faconeiaenwalxwerk). 
Act -Ges.  Phönix.  Eschweiler- Aue,  Martinofen  von 

25  Tons  Einsatz ;  Glüh-  und  Trockenofen. 
Kaiser  Franz  JosefshOtte,  Trzynletz  (Oest.),  Generat. 
Actien-Get.  Bergwerks-Verein  Friedrich  WflhelmshOtte, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Generatoren  für  moderne 
Röhrengiefserei. 
Hahn'sche  Rdhrenwalzw,,  Düsseldorf,  Generatoren. 
Differdlnger  Hochöfen  Act.-Ges.,  DHferdJ*fen(Luxemb.), 
Generatoren. 

&  Co.,  Libau  (Rufsland),  Generatoren. 


Bochum  i.  W.,  Generatoren  und  Glühofen. 
Gouvy  &  Co.,  Oberhomburg,  Generatoren  und 
Martinofen. 

Düsseldorfer  Röhren-  und  Eisenwalzwerke,  DDsseldorf. 

Generatoren. 
Societa  Siderurglca  dl  Savona,  Savona  (Italien), 

Generatorenanlage- 
F.  8.  Kustermann,  München,  Tiegelgufsstahlwerk 

und  Tempergiefserei. 
Eisenwerk  Weilbach,  G.  m.  b.  H.,  Weilbach  (Bayern), 

Compl.  Eisengiefserei  (Project! 
Georgs-Marien-Ber| 

Generatoren. 
Societe  Anonyme  da  Vezin< 

(Frkr  ),  Generatoreuanlage  zum  Antrieb  von 

Gasmotoren  dienend ;  Gaswärmöfen  für  die 

Univers  alstrafse. 
Rudolf  8ack,  Leipzig,  Gas-Tiegelofen. 
Styrumer  Eisen •  Industrie ,  Oberhausen  (Rheinland), 

Wärmofen  für  Rohre. 
Act.-Ges.  Eisenhütte  „Prinz  Rudolf",  Rauchver- 
zehrende Feuerung. 
Wegmann  &  Co.,  Cassel,  Wärmofen. 
Kolomnaer  Maschinenfabrik -Gesellschaft,  Kelomna, 

Ofen  zum  Glühen  von  Stahlfacongufsstücken. 
Elektricitäts-Actlen-Getelltch.  vorm.  W.Lahmeyer  k  Co.. 

Frankfurt  a.  M.,  Wäxmofen. 
Charles  Vermot,  Forges  de  Chatenols  bei  Betfort, 

Glühofen. 

Les  Fils  de  Peugeot  Frores.  Vaientigney,  Glühofen. 
Beloretzker  Eisenwerke  Paschkow,  Moskau  (Rulsland). 

Platinen-  und  Blechwärmofen. 
Society  Metallurgique 

Gaswärmofen. 
Actien- Gesellschaft  Weser, 

für  11 000  kg  Kupfer. 
Boutmy  &  Co.,  Messemprt 

Blechwalzwerk. 
Societa  Ligure  Metallurgica,  Sestri 

Walzenkalibrirungen. 

etc.  etc. 


(Italien), 
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Steinmüller-Ueberhitzer 

Für  Kessel  jeden  Systemes  geeignet. 

L  &  C.  Steinmüller,  Gummersbach,  Rheinprovinz. 

Grofste  Röhrendampf kesselfabrik  Deutschlands.   Gegründet  1874.  v 


Tarnowitzer  Actien- Gesellschaf t 

für  Bergbau  und  Eiseuküttenbetrieb 

Oegrfindet  1855.        BR  AUNSCHWEIG.        Gegründet  1855. 

Gasbehälter,  Grasapparate,  Ofen- Armaturen. 

Wasserreservoire  jeder  Art  und  Gröfse. 
Blechrichtemaschinen.  —  Blechbiegemaschinen. 
Blechkantenhobel -Maschinen,  Scheeren,  Pressen,  Lochmaschinen  etc. 

bis  zu  den  schwersten  Typen.  6709 
Referenzen  staatlicher  u.  städtischer  Behörden  sowie  erster  industrieller  Etablissements. 
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Maschinenfabrik  Grevenbroich 

(vormals  Langen  &  Hundhausen) 

Grevenbroich  (Rheinprovinz). 

INleueste  Wasserreiniger 

O.  S.-P.  and  weitere  Patente  angemeldet 

für  warme  und  kalte  Reinigung« 

fiir  Kesselspeisung»  Gebrauchswasser  und  Abwässer 

unter  Verwendung  von  Filterpresae  oder  Kiesfilter. 

Liefert  garantirt  kessel- 
steinfreies Wasser. 
Keine  besondere  Wartung. 
Keine  Reparatur. 
 — w-a»-        Grofse  Reinlichkeit 

Wesentlich  geringerer  Raumbedarf  gegenüber  den  bisher  bekannten 
Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  der  Anlage  ohne  wesentliche  Aenderung 
Betriebsstörung  möglich.   


Dampfmaschinen-,  Pumpen-  und  Condensations-Bau. 


ohne 
5370a 


-1 


NaohwfMwbar  4Ö9000  Hebezeuge 
in  circa  &'/t  Jahren  verkauft! 

Prämiiert  anf  jeder  beschickten  Ausstellung 


x  Krahne  und  Laufkatzen 

f)  j         für  Hand-  und  Elektro- Betrieb, 

ri     i      -     ( Schrauben -Flaschenzöge 
a   1  Gulsstahl-Zahnrad-Zöge 


(Pateute) 

l      mit  Victoria* Bremskupplung 
j,      und  andere  Heb6W6rkZ611ge  fertigen  erstklassig      y-j  y 

l   Gebr.  Bolzani,  Berlin  N.  4.  J  l 

.  Die  Kaiserlich  Deutsche  und  andere  Marinen,  der  Norddeutsohe  Lloyd,  Königliche  Militlr- 
und  Eisenbahn -Werkstatt*  n,  Welt -Etablissements  wie  Fried.  Krupp  u.  8.  w.  arbeiten  mit  den 
Hebezeugen  der  Firma  Gebr.  Bolzani ;  im  Absatz  ihrer  Specialitäten  wird  sie  von  keiner 
anderen  Fabrik  erreicht.  —  Preise  mäfsig.  6160 
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Ä  ©ti@B  gesellsofoaf t 

Bergwerksverein  Friedrich  Wilhelms-Hfitte 


Mülheim  a.  d.  Ruhr. 


Bergbau  u.  Nochofen-Betrieb 

zur  Erzeugung  von 

Giefserei-  und  Hämatit- 
Roheisen 

hochsilicirter,  sowie  hervorrag. 
fester,  zÄher  und   starker  Be- 
schaffenheit aus 

£i  Hochöfen 

mit  Cowperapparaten  grttlster  Ab- 
messungen und  den  neueste*  Ein- 
richtungen. Bei  den  unter  staat- 
licher Autsicht  ausgeführten  ver- 
gleichenden Schmelz-  und  Festig- 
keits-Untersuchungen den  besten 
schottischen  Marken  vollkommen 
ebenbürtig  befunden. 

Nr.  13. 


Giefserei- Betrieb 

Röhren-Gielserei 

mit 

5  Cupolflfen  und  2  Flammofen 


Gufwtücke  aller  Art. 

SpeoiallUt: 

Muffen«  u.  Flanschen  -  Röhren 

von  2S  bia  1500  mm  Darchmaaaar 
Ute 

Gas-,  Dampf-  und  Wasser -Leitungen, 

fOr 

Kanalisation  u.  Eisenbahn- 
Durchlässe,  aulrecht  stehend 
in  getrockneten  Formen  gegossen. 

l4HktannrUiivk.it  40  Million  kg  pro  Jahr 

TQiegr&tDOie .  rriearicn  rfiineimsnune. 


Maschinenbau-Anstalt 

zur  Darstellung  von 

einfachen  kräftigen  Betriebs- Dampf- 
maschinen, Förder-  nnd  Wasser 

haltongsmascfamen, 
Paus»,  OMtiitjti,  Dupfkastli  eU. 

fOr  dan  Bargbau. 

Gebläsemaschinen, 

WalzenzugmoMchinen ,  Damp)- 
hämtiitr  und  Da mpftekteren  etc. 
für  das  HotUn- Batriaa. 

Wasserwerks  -  Piimpmischlneii, 

liegende,  stehende,  Woolf'sche 
und  Verbundmaschinen.  Wasser- 
Schieber,  Feuerhlhne  u.  sonst.  Aus- 


hihi  uiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii  riiiiiiiiiiiiiniiiiii  iiiiiiiimiiitnmiiiiiiiiiiiii|iiiiiii  nf 


Feiten  &  Guilleaume  Carlswerk 

Actien- Gesellschaft,  Mülheim  am  Rhein 

f  a  I  >  r  i  c  i  r  t : 

Eisen-  und  Stahldraht,  blank  und  geglüht. 

auch  verzinkt,  verzinnt,  verbleit  und  verkupfert. 

Kupferdraht,  Bronze-  u.  Doppelbroiizedraht,  Kupferstaiigeii, 

Zaundraht,  4  »rahi-<^!^J^  Kratzendraht, 

Zaundraht-  Ciavierdraht, 

litzen,  ^'^lilf^^  Wehelitzen, 

Seildraht,  V  M^0^^^^^^^^k^^^  Drahtseile, 
Spiralfedern,  Klektr.  Kabel. 

PateDt-Jeplun"-  Stabldrahtkette,      „Triumph"-  StahldrabtkeU* 


ohne  S  c  h  w  e  i  1  s  n  n  g. 
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Actien- Gesellschaft  für  Bergbau,  Eisen-  und  Stahl  Industrie 


IU 


DORTMUND 


liefert: 

Kohlen  und  Coks.  Erze. 
Puddel-,  Stahl-,  Thomas-  und  Giefserei- Roheisen. 

'^^T?^^  }  aus  Thomas- und  Siemens- Martin -Flulseisen. 

Eisenbahnschienen  und  Pferdebahnschienen  aus  Flulsstahl. 

Laschen,  Unterlagsplatten  und  Klemmplatten. 

Lang«  und  Querschwellen. 

Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau. 

Radreifen  aus  Tiegel-  und  Martinstahl. 

Achsen  aus  Flulseisen,  Tiegel-  und  Martinstahl. 

Radsätze  für  WaggonB,  Tender  und  Locomotiven. 

Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 

Tiegelstahlguls,  Temper-  und  Martinstahlgufs. 

Grubenwagen- Räder  und  vollständige  Radsätze  für  Wagen  aller  Art. 
Fliegende  Geleise,  Schachtgestänge,  Schachtringe,  eiserne  Streckenbögen. 
Brucken,  Oächer,  Eisen  -  Constructionen ,  Weichen.  Kreuzungen,  Drehscheiben. 
Eiserne  Schiffe:  Kanal-  und  Seekähne,  Leichter,  Prähme. 
Schiffssteven,  Schiffsruder  und  Schiffsschrauben. 
Waggons  für  Eisen-  und  Strafsenbahnen. 
Formgufsstahlstücke  jeder  Art.    Maschinen-  und  Baugufs. 
Maschinenschrauben,  Muttern,  Anschwei (senden. 
Laschenschrauben,  Hakenschrauben,  Nietkopfschrauben. 
Pflugschrauben  etc.    Nieten,  Schienennägel,  Tirefonds. 

Geschmiedete  Karren-  und  Wagenachsen  aus  Eisen  und  Stahl  nach  Profilbuch 

und  in  jeder  vorgeschriebenen  Form. 
Stabeisea :  Rund-,  Vierkant-,  Flach-,  in  Schweilseisen  u.  Flufseisen,  Feinkorn 

und  Puddelstahl.   Hufstab-,  Mutter-,  Felgen-,  Reifen-  u.  Roststab- Eisen. 
Geschmiedetes  Eisen. 
Universaleisen. 
Formeisen  aller  Art,  als: 

Winkeleisen 
X'  Eisen 
I-  Tragereisen 
PI- Eisen 

Fenstereisen  u.  s.  w 

Gasrohre,  Siederohre,  veninkte  und  andere  Rohre. 
Kesselbleche  in  Prima-,  Flufseisen-  und  Martinstabl -Qualität. 
BlechfaconstUcke  jeder  Art,  geprefst  oder  gesch weilst. 
Reservoirbleche. 
Sturz-  und  Feinbleche. 

r. 


Nach  unacrm  Profilbuch;  Normalproflle  nAcb 
dem  deutschen  Normalprofilbuch. 
Unser  Profilbuch  steht  zi 


Arbeiteruihl  ca.  12QOO. 
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OERING  &  Co.,  Düsseldorf 


Martinstahl- 
Formgufs, 

roh  und  fertig 
bearbeitet. 


—  im  ufggtahlwerk 

fertigen : 


bis  zu  den 
höchsten  Stück- 
gewichten 


für  Walz-  und  Hammerwerke: 

Spindeln,   Muffen,   Einbaustücke,  Walzen  Ständer ,   Kammwalzen ,   Zahnräder,  Sattel. 

Hammerbare  etc.  etc. 

Für  Maschinenfabriken ,  Schiffswerft»',  Bruckenbauanstalten: 

Zahnr&der,  Bagger-  und  Schiffstheile,  Pumpentheile,  Kesseltheile,  Prefscyllnder, 
Brückenauflager,  Pendel,  Steinforraen,  Maschinentheüe  aller  Art. 
Polgehause  etc.  aus  Dynamostahl. 


MW 


Oie  Fabrik  feuerfester  Producte 


von 


Scheidhauer  &  Giefsing 

A  et  i  enge  Seilschaft 

in  Duisburg  am  Rhein 

liefert  als  Specialitflt 

Silica-Steine 


in  allen  Dimensionen' von  unübertroffener  Haltbarkeit; 

ferner 

Gitter,  Pfannen  und  Canalsteine, 

Stopfen,  Ausgüsse,  Trichter  und  Rohre 

in  jeder  Form^und'Gröfse. 


tfij 


Feuerfestes  Material  für 
Hochofen,  Cowper,  Heifswindleitungen ,  Warmgruben, 
Mischer,  Koksöfen. 

LcUtanffMDihlgkrlt  |   l£  D.-W.  tttfflirh.  5964 
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Chicago  1893,  doppelt  prärnürt 


■  Gegründet  1889. 

Actiengesellschaft  seit  1852. 

liefert  an  Fabricaten  co— 

-  CtafclwÄrb«««  Tho,na••  und  Siemens- Martin» Rohblöcke  und  Brammen  in  allen 
008  JtiUHWerttOa.  H&rtegraden  un(j  für  ane  Verwendungszwecke; 

«      l|Fal*WAPlrA■  Vor9ewalzte  BWcke       Brammen,  Knüppel,  Platinen  in  Thomas 
QOr  walZ  WerttC  und  Siemens -Martin -Qualität,  Stabeisen,  Universaleisen,  [_,  J. 

|_J- Eisen,  J_,  {_  und  |  Bulbs  aus  Thomas-  und  Siemens-Martin-Flufseisen  und  Stahl; 
Kessel-,  Schiffs-,  Reservoir-,  Riffel-  und  Feinbleche,  Locomotiv-  und  Tender -Rahmenplatten 
Panzerplatten,  Eisenbahnschienen,  Grubenschienen,  Stralsenbahnschienen,  Lang«  und 
Querschwellen,  Laschen,  Unterlagsplatten,  Radreifen  (Bandagen),  Winkelringe,  gewalzte 
Scheibenräder; 

Sämmtliches  Material  für  transportable  und  feste  schmalspurige  Feld-  und  Industriebahnen, 
als:  Schienen,  Schwellen,  Kleineisenzeug,  event.  fertig  montirtes  Geleise,  Weichen, 
Drehscheiben  und  Wagen  aller  Art; 

Specialität: 

Strafsenbahn- Oberbau  aus  Rillenschienen, 

D.  R.-P.  44  687. 
In  groben  Quantitäten  im  In-  und  Auslande  verlegt ; 

fitahlfa*Anfft«fMi-jil'  Räder  ieder  Art-  9eg0M«ne  Radsterne,  Stahlfaconguls- 
QOr  WlWaiPW§lgWWi  tMto-fOr  den  Locomotiv-  und  Eisenbahn -Wagenbau, 
Schiffsschrauben,  Schiffssteven,  Herz-  und  Kreuzungsstilcke,  GlUhtöpfe,  Prels-Cylinder; 
Specialitat  :  Stahlgufs  nach  patenürtem  Centrifugalgielsverfahren,  sehr  vorteilhaft  für 
Stücke,  die  starkem  Verschleifs  ausgesetzt  sind,  wie  Brechringe,  Mahlkörper  etc., 
Räder  mit  aufgegossenen  Radreifen; 
i.D  l>f.Äro«fÄf Iraa  ■  Geprefste  Böden  aus  einem  Stück  bis  zu  8  m  Durchmesser, 
Wm  rTgio WOrmOa «  Domet  flufeei8erne  Locomotiv -FeuerbUchsen,  Drehgestelle,  Prefs- 

und  Stanztheile  jeder  Art  für  Eisenbahnfahrzeuge,  Laffetenwände ; 
j      a«Mii»iÄi^Ärb'Ä«"  Schmiedestücke  in  allen  Formen  u.  Gewichten,  Kurbelwellen, 
■C5  nammorWCriiOS .  Ach8en    Pleuelstangen,  roh  und  bearbeitet,  geschmiedete 

Scheibenräder  und  Speichenräder; 

Hur  II ÜH Arf^hHk  1  A,,e  ^or*en  Raa*ätze,  feruB  m<>nurt.  för  Locomotiven,  Eisenbahn- 
IliHiüri>IH  im  i  wagen>  Strafsenbahnwagen. 


-*  Jahresproduction :  450  000  Tonnen  Fertigfabricate.  •> 
7500  Ajrt>eitei-. 
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xx^it  für 

>K>VVW        mit  DescbränWer  Haftni        *  vofo* 


zu  BOCHUM 

Stahl-,  Walz-  and  Hammer-Werke 

) 


liefert: 

Rohblöcke  und  Brammen,  \  in  Bessemer-  und  Siemens -Martin -Stahl 
Knüppel  und  Platinen       /     und  in  allen  Härtegraden. 
Schmiedestücke  für  LoconiotiY-,  Schiffs-  und  Maschinenbau, 

roh  und  fertig  bearbeitet. 
Eisenbahn-,  Straßenbahn-  und  Grubenschienen, 

Schwellen,  Laschen  und  Unterlagsplauen. 
Stabstahl  aller  Art  für  die  verschiedensten  Ver- 
wendungszwecke. 
Speclallt ät:  Rillenschienen  für  Strafsenbahnen, 
nach  besonderem  patentirten  Verfahren  hergestellt. 

Zahlreiche  Referenzen  Uber  ausgeführte  Lieferungen  siehen  zur  Verfügung.  6024 


Maschinenfabrik  „BAUM" 

HERNE-Westf. 

baut  auf  Grund  bestbewährter  Patente  als  Specialität 

Complete 

Separationen,  Kohlenwäschen 

und 

Brikettanlagen. 
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Maschinenfabrik  „Deutschland",  Dortmund. 


Specialconstructionen 

bis  zu  den 
gröfsten  Dimensionen, 
den  Bedürfnissen 
der  Neuzeit 

entsprechend. 


A  i  Werkzeugin  asch  i  n  en 

nir 

Hüttenwerke,  Maschinen- 
fabriken, Schiffsbau. 
Eisenbahnen  etc. 

13.  Hebekrahne  aller  Art. 
Windeböcke. 

O.  Weichen, 
Drehscheiben, 
Schiebebühnen, 
Drehbrücken. 

Signale.  —  Gasbandagenfeuer.  — 
Bremsschuhe 

bewährter  Construction. 


9 


Schwere 
Stofsmaschine  mit 
Schraubenbetrieb,  1200  mm  f!  ub.  ca.  60  000  kg  schwer, 

mit  Tom  Antriel»  zwangsläufig  Intliiitigter  Steuerung  zum  Bewegen 

toii  Arbeitestflcken  »>is  80000  ke. 
—  Wiederholt  ausgeführt    Nachbestellung.  — — — 
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J 


\ 

Siegen-Solinger  Gufsstahl-Actien-Verein  in  Solingen. 

Gnlsstahlfabrik,  Hammerwerke,  Walzwerke,  Mechanische  Werkstatte, 


Fabrik- 


Marke. 


I 


Fapongufs-Stücke 

aus  Tiegel*  und  Martinstahl, 

als:  Maschinenthelle  aller  Art, 
Walzwerk*»  and  Dampf  hamnier- 
thelle.  RIder.  Tempertöpfe 
und  OlBhfrefUrae, 
Brecli backen,  Hinge  für  Slein- 
und  Kollergange  etc. 
StahlBcnmiedeptflcke  in  jeder 
flröfse,  sowohl  roh  geschmiedet 
als  anch  fertig  bearbeitet. 

Speclalltlt:  Wertaeng-Oiitestafcl  '»".fl,^^ 

Fraisern,  HcheerennieRBeru,  liandmeifseln,  Schrötern,  Dfippern  und  Stanzen. 

WgfitjgWjMj  gewalzt  und  geschmiedet,  ^FÄ«iHwXr^I5rt„r 

blanken  und  Schußwaffen.    Rafflnlr-  und  Schwelfsstahl. 

geschmiedet,  rund,  vier-,  sechs-  und  achtkantig- 


BALCKE,  TELLERING  &  Co 

ACTIEN-OESELLSCHAFT 

in  BENRATH. 


Walzwerk  schmiedeeiserner  Röhren 

Niederöhren  für  Locomotiv-,  Schiffe-  und  andere  Dampfkessel. 

Uesch weilst«)  Blechröhren  mit  Flanschen  zu  Luft-  und  Dampf h eisungen. 

Röhren  mit  gebördelten   Enden  oder  aufgeschweißten  ineinandergedrehten 

Bunden  und  Flanschen  für  Dampf-,  Luft-  und  Wasserleitungen. 
Röhren  für  Bohrzwecke  mit  Gewindeverbindung  nach  verschiedenen  Systemen. 
(Jas-,  Wasser-  und  Dampfieltungsröhren  mit  zugehörigen  Verbindungsstücken. 
Perkins  Röhren  mit  Links-  und  Rechts-Gewinde  zu  Heifswasser-Heizungen. 
Röhren  für  Manometer,  hydraulische  Pressen,  Wasserheizungen  mit  hohem 

Druck  und  andere  technische  Zwecke. 
Brnnnenröhren  mit  Gewinde  und  extra  starken  Muffen 
Kleid  Bohren. 

Fufswlrmer  und  Heizkasten  für  Waggonheizungen. 
Sehlangen  und  Spiralen  in  jeder  Gröfse. 

Flaschen  zur  Aufnahme  flüssiger  Rohlens&ure,  schwefeliger  Saure  u.  s.  w.  6198 
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C.  Senssenbrenner,  Düsseldorf -Obercassel 

Maschinenfabrik,  Kesselschmiede  und  Hammerwerk. 

Specialität 

in 

modernen  Giefspfannei 
und  Giefswap 

jeder  Art  und  Grötse 
für  Eisen-  und  Stahlwerke. 

Giefswagen 

für  Bessemer-  und 
Martinbetrieb 

mit  elektrischem,  h)  driil. 
oder  Dampf an  trieb 

jeder  Art  und  Gröf»f, 

besonders  nuch 
zum  Heben,  Senken  umt 
Schwenken  der  Pfanne 

nach  D.  B.-P. 


Gangbare  Gröfsen 
sind  stetB  auf  Lager 
oder  in  Arbeit. 


INeneste  JtJ oheiwenpfannen w n <;en  mit  zweck  mäfsigster 

Kippvorrichtung  der  Pfanne. 


57.'44 


Dingler'sche  Maschinenfabrik,  A.-G. 

Zweibrücken  (Pfalz) 

fertigt  nach  Lang  j&lir igfor*  Erfahrung: 

Dampfüberhitzei 

für  neue  und  bestehende  Kesselanlagen 

aller  Systeme, 

direct  gefeuerte  Dampfüberhitzer  für  Kohlen,  Hochofen -Gase 

und  Ofenabhitzen. 

T>fiTiil>fTiirt.wo1iinoTi  jeder  Grösse  für  Überhitzten  Dampf 
nach  D.  H.-P.  Nr.  89  358.  —  FÖrderniASCllillCIl, 

Wasserhaltungsmaschinen,  (oinpressoren  und  Ventilatoren. 
1  )>tm p Hiohno i .  Winderhitzer,  Hochofcnarbeiten.  s&46 
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Siegen-Lothringer  Werke 

vorm.  H.  Fölzer  Söhne 

Siegen  in  Westfalen. 


4b. 


Gegründet 
1860. 


600  Arbeiter 

und  Beamte. 


'IN 


-.-**»■  


Abtheilungen: 


A.  Kesselschmiede  und  Eisenconstructionswerkstätte  Siegen. 

B.  Eisengießerei  und  Dreherei  Siegen. 

C.  Kesselschmiede  und  Eisenconstructionswerkstätte  Hagendingen  (Lothr.). 

D.  Hochofen  AgnesenhQtte  in  Haiger. 

E.  Metallwerke  Geisweid  vorm.  Will  &  Hundt. 

Central vcrwaltnrt ff  zu  Steffen. 


Abtheilung  A  und  C 

liefern  hauptsächlich:  Eiserne  Brücken-  und  Dachconstriictlotien, 
s&mmtllche  Eisenconstructloiien  nnd  Blecbarbeiten  für  Hochofen, 
Cowperapparate  (Uber  900  Stück  ausgeführt),  sowie  die  erforder- 
lichen Armaturen,  wietias-,  Helfs-nnd  Kaltwindschleber,  Morton- 
rerschlflsse,  LnftTeutlle  etc.  Düsenstdcke.  Dampf kcssel  und 
Reserroire.  Kochkessel  für  Cellulosefabriken,  Drehscheiben, 
Schiebebühnen  etc. 


Abtheilung  B 

stellt  als  Besonderheit  her: 

Hartwalzen  für  Kisen-,  Stahl-, 
Kupfer-,  Zink-,  Messing-  und 
Blechwalzwerke ; 

hraht-,  Bandeisen*  und  Pnllr- 
Hartwalzen : 

Blech  weich  walten,  Feiuwalzen 
und  fclaliberwalzen,  ruh,  mit 
fertigen  Zapfen,  vorgedreht 
und  fertig  bearbeitet 

Abtheilung  P 

producirt : 
Giefserei-Roheisen 

auf  den  besten 
Nassauer  Erzen  erblasen. 

Ferner: 

Schlackensteine. 


Abtheilung  E 

fahricirt :  Blasformen  aus  Kupfer  geschmiedet,  aus 
Kupfer  und  Phosphorbronze  gegossen;  KUhlkasten 
für  Blas-  und  St-hlackenformen,  aus  Phosphorbronze 
gegossen.  Schlackenformen.  Ferner:  Metall-Facnngnfs 
für  alle  Zwecke,  Wälzlager,  Beilkorbe  etc. 

Ourch  unsere  Einrichtungen  sind  wir  in  der  Lage, 

auch  die  complicirtesten  und  schwersten  Stücke  in 

kürzester  Zeit  zu  liefern.  5&11 
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J.  BANNING,  A.  C., 


i.W. 


Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei. 

— Gegründet  1858-  — — 

SPECI ALITÄT: 

Dampfhämmer  bis  15  000  kg  Bftrgewicht. 
Stampfhämmer. 
Dampfmaschinen. 
Walzwerkseinrichtungen. 
Doppel -Duo -Walzwerke. 
Kalt-  und  Warmscheeren,  Warmsägen. 
Hydraulische  Schmiedepressen. 
Gebläsemaschinen. 
Condensatoren,  90  %  Vacuum. 
Pumpmaschinen. 
Luppenbrecher. 
Rollgänge  etc.  s*y7» 


Karl  Weiss 

Maschinenfabrik 
Siegen  i.  Westf. 

Hammerhütte. 

Transport- 
wagen 


für  Berg-,  Hütten-  und  Kalkwerke 

in  allen  Constructionen  und  Gröfeen. 

Drehscheiben.  Aufzüge. 


Mlft 
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Maschinenbau  •  Actiengesellschaft 

vormals 

Breitfeld,  Danek  &  Co, 

Prag-Karolinenthal 

mit  Zweigfabriken  in 

Schlan  in  Böhmen    Aussig  a.  d.  Elbe    Blansko  in  Mähren 

1200  Tonnen  •Schmiedeprpsse,  angeführt  für  das  k.  k.  Arsenal  In  Wien. 


liefert  Gasmotoren,  System  Delamare-Cockerili,  Gebläsemaschinen  jeder  Gröfse, 
Walzenzugmaschinen  jeder  Grüf-e  und  Bauart,  hydraulische  Einrichtungen  für  Hüttenwerke 
Riedler-Exprefspumpen,  Compressoren,  Gas- Umschaltventile  etc.  5201b 
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DÜRR-KESSEL 


Landkessel. 


fir  Land-  und  Schiffszwecke.    S?-  *  """"^ 

Eingeführt  bei  der  Kriegs- 
und Handelsmarine. 

Patentlrt  In  allen  grosseren 
Staaten  Europas. 

Vollständig  getrennte  Wasser-  u 

Dampf-  Circulation. 

Hydraulische 
Nietung. 

Speisewasser- 
vorwärmer 

mit  höchstem 
Nutzeffekt. 

HP 


Dampf- Ueberhitzer  für  alle  Kesselsysteme. 
Paris  1900:  1  goldene,  2  silberne  Medaillen.   1»  Referenzen. 

Dtisseldorf-Ratinger  Röhrenkessel-Fabrik  vorm.  Dürr  &  Co. 

RATIX;  JE IX  bei  Düsseldorf.  6i8o 
Gröfgte  und  leistungsfähigste  Röhrenkesselfabrik  Deutschlands. 


Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  Rieh.  Hartmann 


Actien- Gesellschaft 
3f  fi«c3liiiieiifiFtl>i*ik,  CS-ie  Isei-ei  u.  IiosH«3lsc»hirai«3€le 

Gegründet  CHEMNITZ,   Kgr.  Sachsen  Arbelterzahl 


is:t7. 


cn.  5<M)0. 


Abt  heilungr  tili*  I  jocomotivbau 

liefert 

Looomotlvon  and  Tcmlor  flir  linupt liahnen  in  jeder  Grdfse  und  Spurweile, 
Compound*L<)<'(>niotivon  Für  normale  und  schmale  Sparweiten, 
Teuder-Locomot  lv<»n  j»>der  Conslrurtion  und  Spurweite  für  Haupt-,  Secundär- 
und  Tertiärhahnen,  sowie  für  Zechen,  industrielle  Werke  und  Bauunternehmer,  54l)2a 
Locomotlveu  nach  System  Meyer,  Klose  etc.  tür  Haupt-  und  Nebenbahnen. 


Digitized  by  Google 


16.  December  1901. 


.STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  24. 


87 


Gegründet  »851.  Bochumer  Eisenhütte         Gegründet  1851. 


Bochum  i.  W. 

Maschinenfabrik  Eisen-  u.  Stahlgiefserei. 


Langjährige 
Specialitäten : 

Armaturen 


für  Cowper- Apparate 

als: 

Gasventile 

(425  8tück  ausgeführt). 

Kaminventile 

(280  Stack  ausgefahrt) 

Heifswindschieber 

mit  Stahlgufsgeh&use 
(1180  Stack  ausgelahrt). 

Kaltwindschieber 

(490  Stack  ausgeführt: 

Abblaseventile. 

Lufteinströmungs- 
klappen. 
Reinigungs-  und 

Einsteigeöffnungen. 
DUsen- 
stöcke. 

Centrifugal- 
pumpen. 


Langjährige 


Specialitäten 


Maschinen 

(265  Stück  in  Betrieb) 
und 

Schiebebuhnen 

für  Dampf-  u.  elektrischen 

Betrieb, 
sowie  für  den  Betrieb  mit 
feuerlosem  Kessel. 

Dampfpumpen. 

Stahlfacongufs. 

Kollergangsringe 
und  Roststäbe 

in  hartem  Stuhlgufs. 

Zahnräder 

jeder  Construction  und 
Greifst.-  in  Eisen  und  Stahl 

mit  der  Maschine 

geformt 


•,6r>.=> 


I 
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[Schweiler  Maschlnenban-Actiengesellschaft 


H 


(vorm.  Englerth  &  CUnzer. 
Abih.  Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei) 

zu  Eschweiler  A.ue 

liefert: 

Dampfhämmer 

ydraulische 
Krahnen 

Förder-  und  Wasserhaltungs -Maschinen. 

Walzenzugmaschinen 

maschinelle  Walzwerkseinrichtungen. 

Hochofen- Gichtaufzüge, 
Pumpen  und  Accumulatoren 

filr  Stahl-  und  Hammerwerke. 

Keil  Scheibenschwungräder 
und  Schwungräder  ssoob 

in  den  gröfsten  Dimensionen  und  Gewichten. 
Gufsstücke  aller  Art  und  Gröfae. 


■ 


'S 

*7T° 


Gefsner,  Pohl  &  Co.,  Muglitz  (Mähren) 

4t  \  Grafflt-  und  Thonbergbaogesellsehafl  4  \ 

\f  "m"     gegründet  1847.    — ^^^^ 

t\  Alleinige  Besitzer  der  Thongruben  Briesen. 

Feuerfeste  Ziegel,  Normal-  und  Formsteine,  Platten  für  Koke-,  Hoch-, 

Cupol-,  Glüh-,  Schwei ls-  und  8tahlöfen. 
Hochofen-,  Glasofengestell-  und  Wannensteine. 
8topfen,  Durchläufe,  Düsen,  Betörten  und  Muffeln. 

Formsteine  für  Kalk-,  Gyps-  und  Cementbrennöfen,  Winderhiteer,  Cupolöfen. 
Hochbasische  Steine  mit  bis  zu  46,5  %  AI,  0,  gehalt, 

99,4  %  Thonsubstanz. 
SchweruchmeUbarkelt  Uber  Kegel  85  der  Seger 'eichen  8cala. 
Feuerfeste  Mörtel. 

GHeJsei  ei-Graflt  in  Stücken  und  gemahlen  für  Eisen-  und  Stahlwerke 
Telegramm -Adresse:  Chamottefabrik  Müglitz.  5576 
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Drähte  in  Eisen.  Stahl.  spocicllGufsstahldraht  von  höchster  Bruchfestigkeit, 

BOWOhl  blank  als  verzinkt  etc. 

Verzinkte  Telegraphen-  und  Telephondrähte  mit  geringstem  elektr.  Widerstande 
Di*»ilitNtil"to  in  allen  Stflrken  und  Facons 

Staohelzanndraht,  verzinst,  sowie  Zaundraht  nnö  Litzen,  verzinkt,  lackirt  etc. 
■hh  H>i'ali tssieile 

tu  jedem  Verwendungszweck,  auf.  edelsten)  Material,  den  gröfsten  Anforderungen  genügend 

liefert  die 

Westfälische  Draht- Industrie  in  Hamm  l  w.  .  .. 
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Dampfkessel-  und  Gasometer-Fabrik 

vorm.  A.  Wilke  &  Co.  A.-G. 
BRAUNSCHWEI 


mit  elektrischem,  Dampf-,  hydraulischem,  Transmissions-  und  Handantrieb 

wie  Laufkrahne,  Bookkrahne,  Portalkrahne,  Drehkrahne,  Auslegerkrahne  für  Lagerplätze, 
Locomotivkrahne,  Blocktransportwagen  mit  Chargir Vorrichtung, 

Giefswagen,  Windwerke  u.  s.  w.  S982 

Feinste  Referenzen.  — — — ^—    Kurze  Lieferzeiten.    Prospekte  frei. 


Kölnische  Maschinenbau -Act.- Ges.  11 


in 


Köln-Bayenthal. 

Gegründet  1856. 

Abtheilung  I:  Maschinenbau,  II:  Dampfkessel-  und  Apparatenbau, 
III:  Brückenbau  und  Eisenconstructionen,  IV:  Röhrengiefserei, 
V:  Einrichtungen  für  das  Gasfach. 

Abtheilung  II.  Dampfkessel-  und  Apparatenbau. 

Ausgeführt  seit  1856  über  6000  Kessel. 

Specialität: 

Grofswasserraumkessel  für  hohen  Druck.    Ferner  Apparate  für  die 
Chemische  Industrie,  Cellulosekocher,  Strohkocher, 
Wasserreinigungs-Anlagen,  Behälter,  Feuerungs-  und  Generator- 
Anlagen  u.  A.  m. 

*^5§^  Beste  Kejereneen  von  Behörden,  industriellen  Etablissements. 

Kostenanschläge  und  Projectxeiclinnngeii  gratis.  5817a  a 
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Kalker  Werkzeugmaschinen  ■? abrik 

Breuer.  Schumacher  $  <Zo.,  flct-6e$. 

KALK  bei  KÖLN  a.  Rh. 


Höchste 
Auszeichnungen, 

zuletzt: 

Paris  1900 
Grand  Prix, 
Goldene  Medaille. 


Werkzeugmaschinen 

in  den  neuesten  Constructionen,  solidester  Ausführung,  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen 
für  Maschinenfabriken  und  Reparatur- Werkstätten, 
Kesselschmieden,  Brückenbau- Anstalten  und  Schiffswerfte,  Stahlwerke,  Walzwerke, 

Hammerschmieden,  Strafsenbahn-  und  Eisenbahn -Werkstätten, 
Waggonfabriken,  Eisengiefsereien,  Armaturfabriken,  Eisenconstructions- Werkstätten, 

Artillerie  -  Werkstätten ,  Gewehrfabriken, 
Preis-  und  Stanzwerke. 


Werkzeugmaschinen 

zur  Metallbearbeitung. 

Blechbiege- und  Richtmaschinen, 
Lochmaschinen  u.  Scheeren. 

Schienen -Arijustage- Maschinen. 
Heifs-  u.  Kalt-Sägen  aller  Art. 
Dampf-  und  Luft- Hämmer 

(ca.  600  geliefert). 

Dampf-Hydraulische  od.  Hydraulische 

Schmiede-,  Kumpel- u.ZiehPressen, 
Lochmaschinen,  Scheeren, 

Biegemaschinen.  Nietmaschinen 

(transp.  und  stationär), 
Gewichts*  u.  Luftdruck -Accumulatoren. 

lieher  400  liydrunlUrlip  Ailingen 

iniHirefiilirt.  54ti7 


Patent  Trtgerachneidiiiuchlne. 


Patent  dampth)draul.  horiiontale 
Biecn*ch«tr*. 


Horiiontale  Bohrmaschine. 


Rlderdrehbank. 


XXIV.« 
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Bonner  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

Fr.  Mönkemöller  &  Co.,  Bonn  a.  Rh.  14 

liefert  all  ausschliessliche  Specialltlt 

Blech-  und  Metallbearbeitungsmaschinen 

bis  zu  den  schwersten  Abmessungen. 

pressen,  8d}eeren.  Stanzen, 
öieaemascrjmen, 
1^id)tmasd)inen. 
:01ecr)hantenr)obelmasd)inen. 
nietvorrid)tungen. 
Ftömmer,  öägen  etc.  etc. 

bis  zu  den  schwersten  Abmessungen. 


Kataloge  auf  Wunsch.  552s 


Chamotte-  und  Dinas-Werke 


- 1  -t'  jf> 

 *  I         a^1  OTT»..  t;  :<jW£> 

■  «i&m'niibsctit*  *     1-»-. .  "  ',"tß"">0ut"|w 


eoRAMMwt-AoMe  sie 

z  ü  m  fti  aSKÖNIG  *wi  urmm . 


Feuerfeste  Steine 

jeder  Form  und  Grüfse,  für  jeglichen  industr.  Zweck. 

Graphit-  und  Thon-Schmelztiegel 

von  1  —  1500  Kilopr  Inhalt 
für  Stahl,  Eisen,  Kupfer,  Messing  und  sonst.  Legi  run  Ren. 
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Specislit&t: 

Runde  Dampfschornsteine, 

Kesselmaoerung,  Ofenanlagen  für  alle  industriellen  Zwecke. 

Adressen  unserer  Zweigniederlassungen : 

Gleiwitz  Alphons  Custodia,  Adresse:  HQttendirector  R.  Wintsek. 

Wien  IV/2  Alpbons  Custodia,  Starhemberggasse  31. 

Budapest  VIII  .  .  Alphons  Custodis,  Jözsef-körut  9  az. 

(der  Wiener  Filiale  unterstellt.) 
St  Petersburg  .  .   Alphons  Custodis,  Actiengesellschaft  für  Essen-  und 

Ofenbau,  Kasauskaja  52. 
Moskau  Alphons  Custodis,  Actiengesellschaft  für  Essen-  und 

Ofenbau,  Mjaanitzkaja,  Haus  Nemtschinoff. 
Charkow:  Alphons  Custodis»  Vertreter:   Actien  -  Oeseilsehaft 

W.  G.  Ponomarew  &  P.  P.  Ryshow. 
Nachitschewan  a.  Don,  Alphons  Custodis,  Actiengesellschaft  für  Essen- 

und  Ofen  bau. 

Druschkowka   (SüHrufsland),    Alphons  Custodis,   Actiengesellschaft  für 

Essen-  und  Ofenbau. 
(Die  russischen  Zweiggeschäfte  unterstehen  sämmtlich  der  Filiale 

St.  Petersburg.) 

New-York  Alphons  Custodis,   Chimuey    Construction  Company, 

Bennet  Building. 
Marseille  Alphonx  Cuntodis,  Cours  Lieutaud  103. 

Christiania  .       '[ Norwegen,  Vertreter:  llejerdahl  &  Comp. 
Drontjem  | 

Trelleborg.  .  !  Schweden,  Alphons  Custodis.  Agentur  William  8mith. 
Kopenhagen  ....  Dänemark,  E.  Lytthans-Petersen,  Ra&dhuspladsen  67. 

Sheffield  Alphons  Custodis,  Chimney  Construction  Co.,  St.Marie's 

Chambers  6  A.  Norfolk  Row. 
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Lohmann  &  Stolterfoht 

WITTEN  Ruhr. 


<€>- 


Specialfabrik  für  Transmissionen. 


Reibungskupplungen 
Motorenkupplungen  [  Sy«tem« 
Ringschmierlager. 
Wellen  nach  Caliber  gedreht 
Riemen-  und  Seilscheiben. 


5148 


a  ,-  j-Air  -  ■ 


Ehrhardt  &  Sehatf 

Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

  Maschinenfabrik   

Schleifmühle.  Post  Saarbrücken. 

Walzenzugmaschlnen, 

Reversir-,  Drilling-  und  Zwilling-,  Eincylinder- 
und  Verbundmaschinen 
in  Tandem-  und  Zwillingsanordnung. 

—  Seit  1882  115  Maschinen  bis  zu  10000  Pferdekr.  Einzel-Leistung  ausgeführt  — ~ 

Hochofen-  und  Bessemer-Gebläsemasohinen 
Dampl-Gichtauizflge. 

Unterirdische  Wasserhaltungsmaschinen.  Fördermaschinen. 


„Expresspumpe  Schlelfmflhle.' 


-an --h 


BSUllgllHglWlftgWllflMgimginiilNginillUgllllSi 
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ROMBACHER 
HÜTTENWERKE 

ROMBACH,  LOTHRINGEN 
Erzbergwerke,  Kohlenfelder,  Hochofen,  Stahl-  und  Walzwerke 

und  Ilafarn  u.  ■.: 

A.  Bergbau-Erzeugnisse. 

Erze. 

B.  Hochofen- Erzeugnisse. 

Thomee-   und   Giesserei- Roheisen,  Schlackensteine. 

C.  Stahl-  und  Walzwerks -Erzeugnisse. 

Halbzeug : 

Rohblöcke,  vorgewelzte  Blöcke,    \  •u«  Thomee-  und  Siemen». 
Platinen,  Knüppel  /       «■■m« •  Fi«...i..n. 

Formeisen: 

Winkeleisen,    T-»    U-  Elsen,  J     Normalproflle  nach  dem  deuteoher. 

J-Tragerelsen  (bis  600  mm  Höhe),  /  Normaiprofiibuoh. 
Rund-,  Vierkant-,  Flech-  und  Bendelsen,  Fenstereisen  u.  s.  w. 

Eisenbahn-  Oberbau-Materiat : 

Eisenbahnschienen  eus  Flussstehl,  Leschen,  Unterlags-  und  Klemm- 
platten, Leng-  und  Querschwellen, 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Behnoberbau, 
Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 


Jährliche  Leistungsfähigkeit: 
Erze:  1200  000  t.    Roheisen:  400  000  t.    Stehl:  380  000  t. 

  Arbeiteraahl  ca.  4000.   

Telegramm -Adre.ie:    Rombecherhütte  RombSCh.  «007 
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Vaj^f|s/ 


FRIED.  KRUPP 
GRUSONWERK 

Magdeburg-Buckau. 

Haupterzeugnisse  für  die  Industrie: 


1.  HartgUSS,  besonders  Laufräder  und  Willen  Jeder  Art;  Kollerringe,  Brech- 
backen  sowie  sonstige  arbeitende  Teile  für  Zerkleinerungsmaschinen. 

2.  EisengUSS  in  Sand,  Hasse  oder  Lehn.  —  Temperguss. 

8.  Stahliormguss,  namentlich  ftr  Schiffs-,  Brücken-,  Dynamo-  n.  allgemeinen  Mucbinaabse. 

4.  Schmiedestücke  der  verschiedensten  Art 

5.  Bedarf  f.  Eisenbahnen,  Strassenbahnen,  Gruben-  u.  Fabrikbahnen : 
Weichen,  Hers-  und  Kreuzung« stücke,  Radsätze  usw. 

6.  Krane  jeder  Art.    Selbstthätlgo  Eisenbahnwagenkipper. 

7.  WalZWOrke  flu*  edle  und  unedle  Metalle,  Stanniol  Bleipapier.  Hartpappe  usw. 
Kalander  und  Hischwalxwerke  für  ßummi,  Linoleum  usw. 

8.  Pressen,  unentlich  hydraulische.    Bleirohrpressen  und  Bleidrahtpressen. 
Bleikabelpressen  Sjstem  Buber.  Inlaldlinolenm-Pressen,  Ölpressen. 

S.Zerkleinenmes-  und  Aufbereitungs-Maschinen,  wie  Steinbrecher, 
Walienmühlen,  Kollergänge,  Schraubenmühlen,  Glockenmühlen,  ScUea- 
derafihien,  Schlagkreuxmuhlen,  Schlag stiftmühlen,  Mahlfango;  Poch- 
werke für  Erze  u-Knochen,  mit  Patent- leiMesügMg  der  Bebedaunsa ;  Patent-Kng ela&Jüen 
für  Cement,  Chamotte,  Erze  (Trocken-  n.  KasstermahiiiEr,),  Farbstoffe,  Gussspane,  gebrannten 
Kalk,  Phosphate,  Thoma&scbiaoken,  Thon  usw.  Griesmnhlen  nun  Femmihiea  tu  Cement  usw., 
Kugelmühlen  mit  Porzellanfutter;  Excelsior-Schrotmühlen  f.Ludvirtscfaafts.iadutr.i. 
Amalgam ationsapparate,  Amalgam  Destillations-  und  Golds chmelxofen; 
Lauge  Einrichtungen;  Becherwerke,  Separationstrommeln,  Lese  tisch© 
und  Lesebinder,  Setzmaschinen,  Sortiergerinne,  Bloss-  und  Rundherde, 
Magnetscheider  System  Beberle 

10.  Vollständige  maschinelle  Einrichtungen! 
Cementwerke  nach  trocknem,  halbnassem  und  nassem 
Verfahren.  —  Chamotte-,  Schmirgel-  und  Düngerf  abritten. 
Gips-,  Trass-,  Schwerspat-,  Salz-  und  Knochenmühlen.  — 
Korkmüllereien.  Linoleum-  und  G um miwaren- Fabriken.  — 
Aufbereitungs-Anlagen  für  Erze  jeder  Art,  insbesondre  Golderze. 

  Eigene  grosse  VersnchsanjUlUn  für  Zerileiaerang  und  Auibereitang.   

11.  Einrichtungen  für  Pulver-.  Schiesswoll-  u.  Sprengstoff-Fabriken. 

12.  Kaff ee-SchäJ  ,  Polier-  und  Sortiermaschinen.       Zuckerrohr  Walzwerke. 

Bandsägen  um  Schleiden  toh  Metallen  —  Blechpoliermaschinen,  Sjstaui  leimina.  — 
Mischmaschinen,  System  Botin,  für  Mörtel,  Beton  usw. 

AosfQhri.  Prrisbflf hör  in  IMitsrh.  Kn^lisrh.  Pranzösisrh,  Spanisrh  n.  Rassisr h  kosionfrri. 


Maschinen-  u.  Armaturenfabrik  vorm.  H.  Breuer  &  Co. 

Höchst  am  Main 

Gtgründtt  1874.  ttOO  Ober  1000  ArMt». 

SO  000  kg  ProdncUon.fRhigk clt  pro  T.f. 

liefert  als  Special  lt&t  z 

Absperrschieber  und  Absperrventile  etc. 

Ton  26  bia   1500  mm   Lichtweite   and  für  bis  900  Aus.  Druck 
für  Wasser-,  (Jas>  ond  Hochdruckdampf,  etc.  Leitnnrea,  sowie 

Höhren,  Formstucke 
und  complette  Rohrleitungen 


jeder  Art  und  jeden  Umfanges. 


fWS9 
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Guilleaume-Kessel 

Combinirter  Wasserrohr-Kessel  D.  R.-P. 

  mit  bewährter  DampfUberhitzung.  — — — — 

'S 


Wasser- 
reiniger 
System 
Breda. 


Concurrenz- 

fähigste 
Kesselfabrik? 

Hydraulische 
Nietung ! 


Aufserdem  alle  anderen  Kesselsysteme. 

Maschinen-  &  Dampfkesselfabrik  „Guilleanme-Werke",  G.  m.  b.  B. 

Nenntndt  n.  d.  Unrdt.  .>4»>« 


..  WaschinenÄa^ 

TOnnals  Kamp  k  Co. 

Wetter  a.  d.  Ruhr,  Westfalen 

Geschftftsbestand  seit  1819.  Geschaftsbestand  s*>it  1819. 


liefert  als  Speo4alitnt: 

GaSTllOtoron  nach  System  Delamare-Cockerill  bis  2500  P.S.  für 
Hochofen-  und  Generatorgasbetrieb. 

GcbläSCinaSChlncn  jeder  Gröfse  für  Gasmotor-  und  Dampfbetrieb. 

Wnlzenzilgmnscllineil.    Roversirmaschinen  jeder  Art.    Zweifach-  und 

Dreifach- Expansions-Maschinen. 

^YftlZWCrke  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen  zum  Walzen  von  Panzer- 
platten, Grob-  und  Peinblechen,  Blöcken,  Handelseisen  und  Draht, 
Trägern  und  Schienen.    Bandagen-  und  Universalwalzwerke. 

StaltlwcrkSnnlagen  mit  Convertoren,  Giefswagen  jeder  Art,  hydraulischen 

Hehekrahnen,  Laufkrahnen,  Accumulatoren  und  Pumpmaschinen. 

Dampfhämmer  und  Schmiedepressen. 

Hydraulische  Pressen  für  Kesselboden.  «ois 
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Holzindustrie  Kaiserslautern 

Kaiserslautern  (Rheinpfalz) 

baut  als  Special  ität: 

JtTückküh/'  Jkn lagen. 

  Heber  500  Anlagen  im  Betriebe   

Kühlwerke  von  20-1500  cbm  Wasser  pro  Stunde. 

Erste  Referenzen: 


Kamiu-kublnerk,  Patent  Zm-Imu-K«,  Lciaiuug  iöu  cum  oiuuul. 

ausgeführt  tür 
«uNstahlfabrik  Fried.  Krapp,  E»sen. 

Offene  Kühlwerke. 


Aren berg'sche  Act.  -  Ges. 

flir  Bergbau  u.  HUtten- 
betrieb,  Essen  (Ruhr). 
Gewerkschaft  Deutscher 

Kaiser,  Bruckhausen. 
Herzogliche  Salzwerks- 

Direction,  Leopoldshall. 
Schalker  Gruben-  und 

Huttenverein,  Duisburg. 
Fried. Krupp,  Essen  (Ruhr). 
Sächs.  Maschinenfabrik 

vorm.  Rieh.  Hartmann, 

Chemnitz. 
Chemische  Fabrik 

Buckau-Magdeburg. 
Elektricitäts  -  Actien  •  Ges. 

vorm.  W .  Lahmeyer&Co., 

Frankfurt  a.  M. 
Elektricitäts  -  Actien  •  Ges. 

vorm.  Schuckert  &  Co., 

Nürnberg. 
Union,  Elektricitäts  - 

Gesellschaft,  Berlin 
Allgemeine  Elektricitäts- 

Ges.,  Berlin. 
Oberschles.  Kokswerke  u. 

Chem.  Fabriken,  Act. 

Ges.,  Gleiwitz. 

u.  a.  m. 


Kamin  ■  Kühlwerke. 


5897 


Unterflur  •  Kühl  werke. 
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CARL  KU NGELHÖFFER 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 
GREVENBROICH,  RHEINPR. 

zeuffmaschinen  aller  Art 

in  gediegenster  Construction  und  sauberster  AusfQhrung  für: 

Maschinenfabriken, 

Eisenbahn-,  Artillerie- u.  Reparaturwerkstätten, 
Locomotiy-  und  Waggonfabriken, 
Schiffswerfte, 
Brückenbauanstalten , 
Hütten-  und  Stahlwerke  etc. 

Drehbänke  mit  Zug-  und  Leitspindel 

in  besonderer  Abtheilung  hergestellt, 

stets  vorräthig  oder  in  Arbeit  sseo« 


Adolfs-Hütte 

vorm.  Grflfl.  EinsiedePsche  Kaolin-,  Thon-  und  Kohlenwerke,  Act.-Ges., 

Crosta  bei  Bautzen,  Post  Merka 

Bahnstation  Quoos,  Linie  Bautzen -Königswartha 

Kaolinschlämmerei.  *  Chamottefabrik. 

empfiehlt 

Feuerfeste  Producte  jeder  Art  und  Gröise. 

Chamotte- Steine  und  Chamotte -Facons,  Seger  Kegel  35  -  36  gleichstehend. 

Chamottefabricate  mit  45  %  Thonerde. 

Sttmmtliches  feuerfestes  Material  zum  Bau  von: 
Hochöfen,  Winderhitzern,  Coaks-,  Schweift-,  Paddel-,  Cupol-,  Höst-  und  Stahlöfen. 
Retorten,  Muffeln,  Röhren,  Stopfen,  Trichter,  Düsen  etc.  etc. 
Feuerfeste  poröse  Steine  für  Heifswindleitungen. 
Säurebeständige  Steine. 

^ma—mm  Dinas-Steine.  mmmmmmm 

Feuerfester  Mörtel  jeder  Art. 

sämmtlicher  Ofen-  u.  Feuerungsanlagen  für  die  metallurgische,  ehemische  u.  Gas-Industrie. 

Tni.^cnMün.*i«..  (  8"»  Millionen  Kilo  feinst  posehliimmten  Kaolin. 
Jauresprodoctlon:  ^  ^  mllUnwn  KHo  gebrnunte  Chamettefahrlcste. 
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Baroper  Maschinenbau -Actien-GeseUschaffc 

Eisengiefserei     <■»»  BAROP  in  Westfalen  «•»  Maschinenfabrik 

liefert  Bergwerks-,  Hütten-  und  Walzwerks- Anlagen 

Dreh-  und  Ingot- 
krahnen.  AufzUge. 
Blech-,  Universal-, 
Facon- und  Röhren- 


ais: Fordermasch., 
Dampfkabel. 
Wasserhaltungs- 
maschinen, Luft-  u. 
Säurecompressoren 
Aufbereitungs- 
maschinen. 
Grubenventilatoren, 
Coksaeparationen. 

Coksausdrück- 
maschinen 

iln  150  Slki  ii  biritt. 

Walzenzug- 
maschinen, 

Stahlwerks- 
Einrichtungen. 

Locomotiv- 
Giefswagen 
bis  zu  25  000  kK 

PfanneninhalL 


Walzwerke. 
Accumulator- 
Anlagen. 
KUmpelpresten, 
Rollgange. 
Schiebebuhnen  etc. 


Als  Specialität: 

Pendel*lg«n. 
Blechscheren. 
Durchstolsmatchinen 
und  Scheeren. 
Rlchtp  reuen. 
Lupptnbrecher, 
Btechwellmasehinen  und 
ROhrentUuchmatchlnan 
in  Mcligenliter  und 
krlfligiter  Cooatroclioo. 

Ferner:  Betriebsmaschinell  mit  einfacher  und  mehrstufiger  EipansiM  bis  zu  den  gröfsten  Dimensionen. 
Condeniatlons- Anlagen.  —  Zerkleinerung«- Matchinen.  —  Ziegelei-  und  Brlquett- 

A  ii  1  n  Lr/«'»<  für  Tror'k«'n-  u»d  Ts  In  iV.pr-<-~t~Tin«r.  .M>0 


Sieg  -  Rheinische  Hütten  -Actiengesellschaft 

zu  Friedrich  -Wilhelms  -  Hütte  a.  d.  Sieg. 


Eisensteinbergbau, 
Hochofen,  Puddlings-, 
Stabeisen-,  Röhren-  und 
Feinblech  -Walzwerke. 

Eisengiefserei  und 
Maschinenfabrik . 
Schrauben-,  Muttern- 
und  Nieten-Fabrik 


Eisenconstructions- 
Werkstätten. 


Eiserne  Dächer,  Brücken,  Schleusenthore, 
Schwimmdocks,  Schachtgerüste,  Fachwerkbauten 

etc.  etc.  6025 
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Gebrüder  Benckiser 


EISENGIESSEREI  UND  MASCHINENFABRIK 

Gegründet:  1752.        PFORZHEIM.        Gegründet:  1752. 


Cliche:  Hydraulische  Presse:  H.  P.  250  mit  Hand-Prefspumpe  P.II. 

Zum  präciscn  Einziehen  von  Zapfen  in  Kurbeln  etc. 


t(L«Krcaoö c<> e<i  Verzeichnifs  einiger  ausgeführter  Modelle:  a*s>»-9»&*d»do 


%  No. 

Druck 
in  Ions 

Zweck 

No. 

Druck 
in  tons 

Zweck 

No. 

Druck 
in  tons 

Zweck 

h.  e.  10 

H.  P.  20 
H.  P.  30 
H.  P.40 

H.  P.60 
H.  P.  100 

10 

20 
80 
40 

60 

100 

Racitriupruj« 
WaiteiprtiM 
C»lle(Urtiprtu» 
IdutirintiihfrMM 

ftrll«ttr»aoUr«D 
Kltiiprtat 
D*ibl«trrt« 

H.  P.  100 

H.  P.  100 

II.  P.  175 
H.P.  200 
H.  P.  2Ö0 

100 
100 

176 

200 
250 

R»d»fk»roprfkM  für 
EUrilihiarhiM 
Sriuitiilrprtuf  (Ir 

Sil^rUrrm 
Fippeipmi« 
Cheailudiriipreue 
Zapf«niiii<hprHM 

H.P.  860 
H.  P.  600 
H.  P.  600 
H.  P.  400 
H.  P.  1000 
II.  P.  1600 
H.  P.  20"0 
H.  P.  6000 

850 
500 
tiOO 
400 
1000 
1500 
2000 
8000 

DoiMtpruM 
IttMfrtne 
Platltiprw« 
üiul<iproiirpf«*ii 
Lii«ieupr*u* 
fieli.  Uilupnu» 
Ziek- 1.  Kiaptlpr«»* 
GiUiUid  preis« 

Verlangen  Sie  <J».t»lou  IV r.  11.  65O0 
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AUG.  KLONNE,  DORTMUND. 


Fördergerüst  und  Schachtgebäude 
tut  Zeche  Rhein -Elb«  III 

für  DoppelfSrderung  im  rechten  Winkel. 
Im  Hintergrund  „Klönne- Beniner"  5K)  cbm.  D.  R.-P.  10?  890. 


Ablagen  für  Bergbau  und 
Hüttenbedarf. 

Qonstructionen  von  gröfster 
Betriebssicherheit. 

Separationen,  Kohlen thllrme,  Schachtringe, 
Wipper,  Ratter,  Siebe. 

Hochbehälter,  D.  R.-P.  107  890. 

Ohne  Spinn-  und  Aaflagerrinr, 
Uberall  zu  belichten,  Überall  frei  sngllagig. 

Als  Hochbehälter  ausgebildetes  Dach 

D.  R.-P.  91  776. 
KaminbehiUter,    Schlamin  bassins, 
Gasometer,  D.  R.-p.  78457  u.  61 743. 

^—  Ascheverladeanlagen  — 

neuester  Gonstruction. 
Slmnitl.  Blecharbelten,  EUenconulructlonen, 
Brücken.  Gaswerke. 
Jahnsproductlon  16  000  000  Kilo.  5259b 


Bewährte  Special -Constructionen.  —  Vorzügliches  Drahtmaterial. 


Bergwerks -Förderseile, 

Bremsseile, 
O&belseile, 
Bohrseile. 

Kupfercabcl. 

Drahtcorde]. 


Schiffstauwerk 

Transmissionsseile 

Drahtgeflecht 


Schutznetze. 


Laufseil 


Zugseile 

für 

Drahtseil- 
bahnen. 


Hochofen 


Aufzugseile. 


Drahtseile 

extra  biegsam  rar 

Aufzüge, 
K  r  a  h  n  e  n, 
Fltsclteixlji 


Lederausfütterung  für  Drahtseilscheiben  (System  Heckel) 

vorzüglich  bewahrt,  D.  R.  M.  8.  Nr.  18  412. 


6020 
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1  UNION 


T.Ujr.4*.: 

SPANNUNG. 


ELBRTJyCITflTS 
GESELLSCHAFT 

BERL IN  N.W.,  Dorotbeenstr.  43. 

Elektrische  Beleuchtung  und  Kraftübertragung. 

Vollständige  Ausrüstungen  für  Bergwerke. 

Stolsbohrer  für  hartes  Gestein  (Granit,  Kalkstein). 

Drehbohrer  für  weiches  Gestein  (Salz,  Kohle,  Minette). 

Haupt-Fördermaschinen  nach  eigenem  System. 
Haspel  —  Kettenbahnen. 
Locomotivbahnen  (Minimalspurweite  460  mm). 
Wasserhaltungsmaschinen,  langsam  lautende  Pumpen  in  directer  Kuppelung  mit 
Mutoren  von  150 — 1  ao— 100  und  65  Touren. 

Vollständige  Ausrüstungen  für  Hüttenwerke. 

Hochofenbeschickungsvorrichtungen. 

•  Gichtaufzuge  —  Seilbahnen  —  Locomotiven  —  Zahnradbahnen  — 

Gieispfannenwagen  —  Gichtglockenaufzüge.  , 
Antrieb  der  Adjustage- Maschinen. 

Einzelantrieb  der  Arbeitsmaschinen  durch  gekapselte  Nebenschlufs  -  Motoren. 
Antrieb  der  Walzenzugmaschinen. 
Complete  Schlepperzug-  und  Rollgangsantriebe  in  Gleichstrom  und  Drehstrom, 
bestehend  aus  staub-  und  wasserdient  gekapseltem  Motor  in  Specialaufhängung  auf 
gemeinsamer  Grundplatte,  mit  geschnittenen  Radervorgelegen  in  einem  Stück  montirt, 
zum  directen  Anschluis  der  Querwelle; 

Tourenregulirung  nach  Wunsch;  für  Leistungen  von  35  —  53—70  PS.  Steuerung 
von  einer  (Zentralstelle  durch  gekapselte  Controller  für  Vor-  und  Rückgang  und 
Schnellbremsung  durch  Kurzschluiswirkung. 

Blockwalzen -Rollgang  mit  vierfacher  Collectorschaltung. 

Hebemaschinen. 

Lauf-,  Dreh-,  Locomotivkrahne  —  Chargirmaschinen  —  Schiebebuhnen  —  Goksausdruck 
maschinen  —  Gielswagen  —  Spills. 

.  Zu>eivbnreaiiT :  Vertreter: 


Dresden.  Düaseldorf.Frankfurt  a.  M., 
Hannover,  Kattowitz, 
Köln,   Magdeburg,  Metz, 
Manchen,  Siegen, 
Amsterdam. 

In  Oesterreich- Ungarn:  Oesterreichische  Union  Eleklricitäts -Gesellschaft.  Wien  VI  .  Rahlhof. 
In  Ruftland:  Russische  Eleklricitäts -Gesellschaft  „Union",  Riga  —  St.  Petersburg  -  Moskau. 

Für  den  Rheinisch  -  Westfälischen  Industriebezirk: 
Abteilung  DORTMUND 
General-Vertreter  Hch.   V .  Eckstein. 


V..  Henkel,  Hamburg*. 
Iludoir  llllg;er,  llrnncn. 
\.-utvid  a  Kuhnke,  Klei. 
Blsehsn*  *  Henael,  Mannheim. 
I>.  Warhtel,  Brenlau. 
Dr.  .1    1».  Otten.  Anmterdam. 
ttoel£t<  Anonyme  .Hat*rlel  el  in- 
atnllatloua  Klectrlquea,  BrUae«-!. 
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Hagener 

(Actlen-Gesellschatt) 


Gufsstahlwerke 

Hagen  in  Westfalen. 


i\)  Ht.iililfuQonifuI  i*. 
Hagel-  und  Martlntiahl  —  Beazemecttahl  (System  Walrand, 
«argl.  nachalehendta  Interat).  Walt  «Tarka-  u.  HarnmertheUa, 
Bergwerke-  u.  3cbifT«b«iarf*j<t  Q<  ke,  baaood.  Schiffaachnubeo 
jeder  GroTee,  Maaehioaothaile,  PreTscylinder,  Glahgerafe«, 
Lanfrtder,  Herzstücke,  Itttt endrehatOhle,  Zahnrader  und 
Kamm  walzen  mit  Winkelzahnen  etc.  atc. 
»otertlgung  nach  Zeichnung  oder  Modell,  roh  odar  bearbeitet. 

I>)  Wnlzstnlil. 

Ifawalztea  Flut»-  und  Marilnelaen,  eowie  Flufs-  u.  Tlegelguls- 


»taiit.  rund,  halbrund,  oval,  drrnauii»    >  m  .f  und  Bach  u> 

allen  Härtegraden  und  anerkannt  aauberatar  Walzunf 
Werkieuffttahl  in  allen  Qualitäten  and  Härtegraden  Tür 
Warkzeuge  jeder  Git  ung. 

o)  l<",t>«l«»i*n. 

AU»  Sortan  Trag,  und  Spintledern 
d)  8c)lmird<>Mtilßkp,  roh  and  bearbeitet 
OM  Werk  beschattigt  Ober  400  Arbeiter 

PreialUten  aod  Catnloge  ^— ^— 
>(eh«n  auf  Wonach  zu  DienaUn.  «HS 


Jaeger's  Hochdruckgebläse  für  3  m  Druck 

ist  BbeniU  verbreitet. 

Pumpen-  und  Gebläse-Werk 
C.  H.  Jaeger  &  Co,  Leipzig -Plagwitz. 
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de  FRIES  s  C-j  AKT.  ges.,  DÜSSELDORF 

Zweigniederlassung:  Berlin.        Fabrik:  Heerdt. 

Niederlagen:  Wien,  Stuttgart,  Mailand* 

Masselbrecher 

für  Riemenbetrieb. 


Grofses 
Uebersetzungs- 
verhältnifs. 


Unerreichte 
Leistungsfähigkeit. 


Geringer  Raum- 
bedarf. 


Gesetzlich  geschützt 
durch  D.  H  B.  M. 
Nr.  159110. 


Kräftige  Bauart. 


Bedeutende 
Zeitersparnis. 

Mäfsiger  Preis. 


In  allen  Oiefsereien  wird  man  die  unangenehme  Erfahrung  gemacht  haben,  dafs  das 
Zerkleinern  von  Roheisen  bezw.  Masseln  für  den  Sehn  elzgebrauch  nicht  nur  sehr  zeitraubend, 
sondern  auch  außerordentlich  ermüdend  für  den  Arbeiter  ist. 

Wenn  mau  auch  bereits  dazu  übergegangen  ist,  diese  Manipulation  auf  hydraulischem 
Wege  zu  bewirken,  so  ist  der  jrrol'se  Zeitverlust  doch  derselbe  geblieben,  da  der  hydraulische 
Kolben  viel  zu  langsam  arbeitet. 

Der  von  uns  hergestellte  Masselbrecher  beseitigt  die  genannten  Uebelslände  gänzlich, 
da  derselbe  mit  grofser  Leichtigkeit  ca.  14  Masseln  pro  Minute  bricht. 

Der  Antrieb  dieser  Maschine  erfolgt  durch  Riemen  von  der  Transmission  nnd  wird  durch 
Zahnradgetriebe  auf  die  Hauptexcenterwelle  übertragen,  welch  letztere  einen  Stahl -Stöfsel 
auf-  und  abwärts  bewegt. 

Unter  dem  Stofsel  sind  2  starke  Widerlager  angeordnet,  welche  den  Druck  des  Stofsels 
auf  die  Masseln  aufzunehmen  haben. 

Die  Leistungsfähigkeit  unserer  Maschine  übertrifft  bei  Weitem  alle  anderen  Construc- 
tionen,  und  wir  glauben  mit  Recht  behaupten  zu  dürfen,  dafs  dieselbe  als  die  vollkommenste 
ihrer  Art  dasteht,  welcher  Vorzug  dazu  beitragen  wird,  der  Maschine  in  kurzer  Zeit  in  allen 
Oiefsereien  Eingang  zu  verschaffen.  ,  &8t>8 


XJC1V.ii 
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^V         Deuz  b.  Siegen  (Westfalen).  **7e 


CO 

«V 


i_ 

cu 

o» 

cu 

co 

CO 

cu 


cu 

CO 

5 
cu 

CO 

cu 
"35 


Npecialiuit  seit  1H49. 


CO 


Maschinenfabrik  und  Mühlenbauanstalt 
G.  LUTHER,  Aktiengesellschaft 

BRAUNSCHWE1Q  —  Filiale  Darmstadt. 

-  ^  «5  : 

Giehtaufzuge  für  Hochöfen,  Chargirkrahne. 

Hebe-  und  Transportvorriehtungen,  nach  amerikanischem  System, 
für  Kohle  and  Erze.      Siloaulagen   für  Kohle  und  Erze. 
Landtransport  »>nre. 
Hydraulische  and  mechanische  Aufzüge  und  Krahne. 
Horhdruckpumpen  mit  Dampf-  oder  elektrischem  Antrieb. 
Dampfmaschinen  und  Turbinen  jeder  Gröfse. 
Seh  lackencement-  Fabriken ,  Phosphatmuhleii. 
Transport-  und  KlaHHirungs- Roste  für  Kohlen  und  Erze,  Patent 

Distl-Susky.  U68 

 >-<*>-<  
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The  Brown  Hoisting  Machinery  Company 

(Incorporated) 

Hauptkontor  und  Werkstätten:  New  York  Bureau: 

CLEVE  LAND.  ohio.  u  s.  a.    havemeyer  Building,  cortiandt  str. 

TELEGRAMMADRESSE: 

SHOVELLING  LONDON 


EUROPÄISCHES  BUREAU: 


LONDON.  S.W.,  39  VICTORIA  STREET. 


- 


5  Tonnen- Brücken  lauf  krahn  von  190  Fufs  Spannweite  der  Lorain  Steel  Co.,  Johnstown,  Pa. 

JP  Jk.  t  E2  PI  T 

Transport- und  Verlade  -  Maschinen  für  Kohlen  und  Erze. 

Patentkrähne  für  Schiffsbau. 

Gichtaufzüge  und  Beschick  ungsvorrichtungen 

für  Hochöfen. 
Transportvorrichtungen  für  Stahlwerke,  Gaswerke  etc. 

Elektrische  Laufkrähne,  Locomotiv-  und  Handkrähne. 


6* 
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Actien- Gesellsciiatl  für  Brückentiau,  WöotiniK  ddü  Eisenconst  ractioneß 

in  Neuwied  a.  Rh.  und  Filialwerk  Jagstleld  L  Wttbg. 

Ausführung  von: 
Brückenbauten  und  EisenCOnstrUCtionen  jeder  Art  nach  eigenen  und  einges.  Entwürfen. 

Tiefbohrungen 

nach  bewährtesten  Systemen  auf  Kohle,  Salz,  Kali,  Wasser  etc. 
Anfertigung  von  Tiefbohrapparaten,  Röhren  etc. 
— ^— Erste  Referenzen  von  Behörden  und  Privaten.  — 5257c 


Fabrik  -  Mark« 


Franz  Clouth 

Rheinische  Gummi -Waaren- Fabrik 
Cöln-Nippes. 


a. 
b. 

ü. 

d. 


f. 


g 
h. 

NB 


Errichtet      UOlfl -Nippes.      70  Preis- 

1 862.  — - —  medailten. 

Specialit&ten : 

Fabricate  zu  techn.  Zwecken  aller  Art  ans  Weich-  und  Hartgummi  ; 
Gummi  -  Fabricate  für  Fahrräder  und  Motor- Fahrzeuge,  als:  „Tourist"- 
Pneumatic8,  Vollreifen,  Luftschlauche,  Pedale  u.  s.  w. ; 
(ünmmi-Fabricate  zn  chirurgischen  Zwecken  aller  Art; 
Rothe  uro  mal.  Bänder,  Billardbande,  Matten  und  Läufer,  Copirblätter, 
Radirgummi  u.  s.  w.; 

Wasserdichte  Stoffe  zu  Regenröcken,  Betteinlag«n.  Dynamitbeutel,  fertige 
Regenröcke  und  Mäntel; 

Wasserdichte  Waggon-  und  Wagendecken,  sowie  Stoffe  dazu  kautschukirt, 
chemisch  präparirt  und  gummirt,  Zelte,   Pferdedecken,  Sacke  zum  Ver- 
packen von  Chemikalien;  Dachbedeckuugsstoffe  in  allen  Farben; 
Guttapercha -Fabricate  zu  technischen  Zwecken  aller  Art; 
Voll  ständige  Taueher-  Ausrüstungen  .  sowie  einzelne  Theile  derselben. 

 —   6278 

Preislisten   der  einzelnen  Specialit&ten    werden   auf  Wunsch  zugesandt. 
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Luftkühl-Anlagen. 


Balcke  s  Luft-  m 
^  kühlanlagen 

dienen  zum  Ventiliren 
der  Werkstätten  in 
grofsem  Mafsstabe. 


Luttkühlanlage  auf  der  Bismarckhütte  O.-S. 

Leistung  120  000  rbm  Luft  stündlich. 


Baleke's  Luft- 
kUhlanlagen 

versorgen  ganze 
Walzwerkshallen  mit 
kalter  Luft,  so  da/s 
die  Temperatur  in  den- 
selben &£tf  0  Oeln. 
selbst  im  Hochsommer 

nicht  Ubersteigt, 
ohne  daicü  Zag 
entsteht» 


Im  „Jahresberichte  der  Königl.  Preufsischen  Regierung» -Gewerberäthe  und 
Bergbehörden"  heilst  es  im  Jahrgang  1898,  Seite  146: 

B.  Gesundheitsschädliche  Einflüsse. 

Der  Revisionebefuud  zeigt»  «in  gflo»tigeres  Bild  all  im  Vorjahre.  Dt)  Bestreben  dar  Gewerbeunternehmer,  bei  Neu- 
anlagen  von  vornherein  Vorkehrungen  Kr  ausgiebige  Licht-  und  Luftversorgung  xd  treffen,  iat  in  Zunehmen  bagriffan. 
Baaondara  Erwähnung  verdient  dt«  hierneben  dargestellte  Einrichtung  einer  Luftzuftthrungsanlage  auf  der  Bismarckhotte. 
In  der  Walzwerkshalle  daa  Feinblecbwaixwerka  überstieg  die  Temperatur  namentlich  an  den  Arbeitsstellen  zwischen  Gltth- 
Ofao  und  Blechstrecken  Wahrend  des  Sommere  hauig  40°  C  Die  Verwaltung  hatte  eich  jahrelang  bemabt,  dies«  unerträg- 
liche Temperatur  herabzumindern,  insbesondere  durch  WasaerkOhiung  dar  Dacher,  ohne  den  gewQnechten  Erfolg  in  erzielen. 
Die  aeit  vergangenem  Sommer  im  Betriebe  befindliche,  mit  einem  Kostenaufwand«  von  60  ODO  Mark  hergestellte  nnd  von  der 
Firma  B&lcke  ft  Co.  in  Bochum  t.  W.  ausgeführte  Luftzufühniugsanlage  erregt  durch  ihre  vorxugliehs  Wirkung  die  Auf- 
merksamkeit der  intereasirten  Kreise.  Ein  von  einer  60 pferdigen  Dampfmaschine  betriebener  Ventilator  saugt  «ländlich 
120  000  cbm  Aufesnluft  durch  einen  wasserbeneeelten  Balcka'schen  Kühlthurm.  Die  Luft  wird  durch  Verdunstung  von 
Wasser  gekohlt,  tuglaich  mit  Wasser  gesättigt  und  sodann  durch  eine  Bloehrohrlsitung  suf  weil«  Entfernungen  xu  den 
Arbeitsatellen  geleitet.  Hier  blast  sie  ungefähr  5  m  Ober  Flurhöhe  durch  eine  Anzahl  in  angemessener  Entfernung  von 
einander  angebrachter  kurzer,  nach  unten  konisch  erweiterter  Kohrstücke  aus  und  senkt  sich  in  Folge  ihrer  gr&Tssren 
Schwere  auf  die  Arbeitsstelle  herab,  die  warme  Luft  vertreibend. 

Die  Anlage  kohlte  wahrend  der  beilaen  Auguatlage  bei  einer  Lufttemperatur  im  Schatten  von  82*  C  die  angegebene 
Luftmenge  auf  18»  C  ab.  Mit  dieser  Temperatur  wurde  sie  den  Arbeitaatellen  zugeführt,  wo  die  Luftwirme  36»  C  nicht 
überstieg.  Ea  war  alao  im  Walxwerk  wesentlich  kodier,  als  im  Freien,  wahrend  vor  der  Inbetriebsetzung  der  Anlage  die 
Temperatur  in  diesen  Räumen  40*  C  und  mehr  betragen  hatte.  Hierzu  kommt,  dafs  die  eingeführte  Luft  nicht  nur  kohl 
sondern  auch  mit  Feuchtigkeit  gesättigt  ist,  weshalb  eine  allxustarke  Schwaifaverdumitung  vom  KCrper  des  Arbeiters,  die 
aina  Erklltung  hervorrufen  konnte,  vermieden  wird. 

Die  Arbeiter  haben  eich  so  sehr  an  diese  L Ortung  gewohnt,  daüs  sie  bei  hsifssr  Sommsrtemperatur  ohne  künstliche 
Luftxufnhrung  nicht  mehr  arbeiten  wollsn. 

Balcke  <fc  Co.,  Bochum 

Commanditgesellschaft  zum  Bau  von  Condcnsations-Anlagen. 

Filialen:  Berlin,  Beuthen,  Wien,  St.  Petersburg,  Brüssel.  5212 
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Albert  Cremer,  c.  m.  b.  n,  Hörde 

Maschinenfabrik. 


Langjährige  Speclalfabrication  für  Berg-  und  Hüttenwerke. 

Tra nsport wagen  für  Roheisen,  Blöcke,  Knüppel,  Schienen,  Schrott, 
Erze,  Kalk,  Coks  etc.  etc.    Drehscheiben ,  "Weichen 

in  Normal-,  sowie  allen  Schmalspurweiten.  6017 


Schüchtermann  &  Kremer 

Maschinenfabrik  in  Dortmund 

empfehlen  unter  Garantie  für  rorzüglichste  Leistung  und 

geringsten  Kohlenrerbrnuch 

PrScisions- 
Dampfmaschinen 
jeder  Grofse, 

Eincylinder-,  Zwillings-, 
Verbund-  und  Tandem- 
Maschinen  mit 

„Neuer  Collmann  -  Ventil -Steuerung" 


r>.  n.-r». 

unstreitig  der  einfachsten  und  vollkommensten  Steuerung  der  Neuzeit, 
sowie  mit  Rider  -  Expansions-  und  vollständig  entlasteter 
Kolbenschieber  -  Steuerung. 
Betriebs -Maschinen  für  elektrische  Centralen. 


Digitized  by  Google 


l.V  December  1901. 


„ STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  84.  68 


Feuerfeste  Producte  für  die  höchsten  Hitzegrade. 


Wilisch  &  Co.,  Stellawerk. 

Fabriken  in: 
Homberg  am  IMiein, 

Berj{ ;.-<  *  lacll>a  c  Ii  bei  Köln  und 
R,atit>oi*  (Oberschlesien) 

fabriciren  als  Specialität : 

Silica  Steine 


Ii.icaJ 


^^SCjH  jtj Co 


und 


■  II 


Marke ; 


Stella. 


j  fthnllohe 
Ofen- 
Systeme. 


Anerkannt  vorztitrliehMte«  F*T-o<iTicrt  wlnflr  Art. 

Magnesit  -  Steine    *  Magnesit  -  Mörtel. 

Pfannensteine,  Stopfen,  Ausgüsse, 
Trichter-  und  Stopfenstangen -Rohre, 
Kanalsteine,  Vierwegsteine. 
Ferner  Prima  Material  f&r  Coaksöfen,  Cupolöfen, 
Schweifs-  und  Puddelöfen. 


I*  Chamottesteine  für  Hochöfen  und  Winderhitzer. 


Centrale  in  Homberg  am  Rhein. 


5821 
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Saarbrücken  Gufsstahlwerke.  Act. -Ges. 

Malstatt -Burbach. 

Stahlformgufsstücke  in  Tiegel-  oder.  Martinstahl 

für  Maschinen-  und  Locomotivfabriken,  Schiffswerften,  Brückenbau- 
anstalten und  Hüttenwerke. 

Als  Besonderheiten  werden  gefertigt: 
Zahnräder  ^jjniffltli       Vorwalzen  jeder  Art  bis 


nach  Modell  oder  mit 

Maschine  geformt 
bis  6  Mtr. 
Durch- 
messer 

und 
1 200  mm 
Zahn- 
breite. 


30  000  kg  Stückgewicht,  mit  ror- 
■ed rohlen  Ballen  und  fertigen  Zapfen. 

Kamm- 
Walzen 

fertig 
bearbeitet. 


Polgehäuse  u.  s.  w.  in  bestgeeignetem  Dynatnostahl. 


Lieferung  von  Qualität«-  und  Srhmiedehlöcken. 


5870 


Vereinigte  Chamottefabriken 

(vormnlN  C  Kulmiz) 
Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Stammfabrik:  SaaraU  (Preufs.  Schlesien),  gegründet  1850. 


Filialfabriken: 


Markt -Redwitz 


in  Bayern 

eröffnet  1899. 


Halbstadt  (Nordböhmen) 


firmirt:  C.  Burmeister 
Chamottefabrik  Halbstadt  (vorm.  C  Kulmiz) 

  eröffnet  1889. 

Auf  zahlreichen  Ausstellungen  prämiirt. 

Feuerfewt«  Pro«ln<»te  jeglicher  Art;  CliHmutte-  und  DltiaM* 
Mt«ilu«>,  hocbbasischa  (Marke  XX)  und  hochsaura  Steina;  leverfeale  Tli<>»<>.  Feuer- 
feste lMolit*i>4t««iii«»  bis  tu  0.8  <«pec.  Gewicht,  z.  B.  zur  Ausmauerung  von  Heüswindleitungen. 

I   tt  <•<  >n  N  t  «-i  tu- ,     1  <  «- (  <>r-l  4-11. 

AuHLr<'"»NO  und  Mtö|>*««'l.     Rötii-euxteine   für  Stahlgiefiierelen, 

(  liimi.il  t«-ti4»|f«>l. 

>l>i-ciiilmiii-l(<-n  für  Horhnfen,  Winderhitzer,  Koksöfen. 
Mfttst-f*a%Hbvtt»  ^»t«'ln«-  aller  Art. 

VollMttiu<ll(r«>  2£uMt4)'lltm|f  MÄmmtllolior  Ofen  -  und 
Feu«run|t7M«ADln«f«'n  der  Hutten-,  Gas-  und  chemischen  Industrie. 

In  obigen  Speclalltfiteu  lt«''«  •>« n  Maurer  werden  gestellt. 
Jährliche  Leistungsfähigkeit  100  Millionen  Kitogr.  geformter  feuerfester  Products. 

Verladung  auf  eigenen  Bahmreleisen  in  Saarau.  Preufs.  Schlesien,  in  Halbstadt  i.  Böhmen 

und  Markt  Redwitz  i.  Bayern,  oder  zu  U'.i-h.t  ab  Breslau  6016 

— — — —  Telegramm- Adresse:  „Feuerfest"  Saarau.  — -— — 


2 
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3ckaterinoslau)er 
inaschiiicnbau^RcticnGcscIlschart 

3ckatcrino$law,  $udru$$land. 

in  Uerbindunq  mit  der  Duisburger  tnascMiteitbati -üct.-6es.  in  Duisburg  a.  Rhein. 


Tandem- Walzeuzugniaachine,  »20  u.  1200  Cyl.-Ourchm.,  1200  Hub. 

Vollständige  Walzwerke  jeder  Art 

Block-  und  Trägerstrassen,  Panzerplatten-,  Blech-  und  Uni  versalwalz  werke,  Grob-  utwl 
Feinstrassen  mit  sämmtlichen  JUilfsmaschinen,  aU:  Hebetischen,  Wippen,  Rollgängen, 
Schleppern  und  sonstigen  Transport  Vorrichtungen,  Röhren-  und  Bandagenwalzwerke  mil 
Hiilfcwerkzeugcn,   Platinenwalzwerke  modernster  Ausführung; 

ferner  Walzenzug-,  Zwillings-  und  Tandem -Reversirmaschinen,  Walzendrehbänke  mit 
Riemen-  und  directem  elektrischen  Antrieb,  Compressoren,  Gesteinsbohrmaschinen  und 
.  Schrämmaschinen  neuesten  Systems,  Räderformmaschinen  etc. 

Grobe  Erfahrung  in  der  rationellen  und  bequemen  Anwendung  des  elektrischen  Antriebs 
in  Verbindung  mit  bewahrten  8pocialantriüben ;  Anordnung  und  Projectirung  automatischer 
Transportvorrichtungea  fflr  jede  Art  Walzgut 

Hydraulische  Anlagen. 

Schmiede-  und  Kümpelpressen ,  Blockscheeren  mit  Accumulator  und  Multiplicatorbetrieb, 
hydrauL  Elevatoren,  Aufzüge  und  Krähne,  letztere  mit  außerordentlich  geringem  Wasser- 
verbrauch, hydraulische  Pumpanlagen  und  Accumulatoren. 

Vollständ.  I^Hizcrplattenbearhcitungsinnschinen  jeder  Art. 

Scheeren  bis  zu  den  allerschwersten  Ausführungen ,  Stanz-  und  Lochmaschinen,  Sägen  zum 
Durchschneiden  von  Profilen  und  Blöcken,  Richtpressen  u.  s.  w. 

Alle  Arten  Hebezeuge  in  modernster  Ausführung. 

Lauf-  und  Bockkrähne,  feststehende  und  fahrbare  Drehkrähne,  Portalkrähne ,  Velociped- 
krähne,  Werftkrähne,  Verladekrähne  amerikanischen  Systems  etc.  mit  elektrischem, 
Dampf-,  Transmissions-  und  Handbetrieb. 

Complette  Einrichtungen  für  Stahlwerke. 

Convertoren,  Tragringe,  Wendevorrichtungen,  Steuer-  und  Windventile,  Bodeneinsatz- 
wagen, Giesswagen  mit  Dampf-  und  elektrischem  Betrieb,  Giesspfannen  und  Pfannen- 
wagen, Coquillenkrähnc ,  Blockeinsetz-  bezw.  Chargirkrähne  mit  gesteuerten  Zangen, 
Blockstripper,  elektr.  und  hydraul.  Aufzüge,  alle  Hülfsmaschinen  bei  Mischer- 
anlagen etc.  &818 

Gufsstücke  bis  2500  Pud  in  einem  Stuck.  Schmiedestücke.  Gelbgiefserei. 
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für  die  Ausführung  der  Gold- 
schmidt'schen  Verfahren 
zum  Schweiften  ron  Schienen,  besonders  fllr  elektrische  Bahnen, 
Anelnandertchwelften  ton  Rohren  (Ersitz  fUr  Flanschen), 
„    Anschweiften  abgebrochener  gnft-  nnd  schmiede 
eiserner  Walaenzapfen, 
Ansschweiften  ron  Lnnkern, 
,     Vorringern  der  Gleftköpfe, 

„  Znsats  fllr  Elsen«  nnd  Stahlgüsse,  ^ 
„    lokalen  Enthärten  otc.  et<\  ^04» 

-<❖>-  CSD 

Ausführliche  Beschreibungen, 


franco 


Geschmolzene 
Kohlefreie 

]>  J_  et  alle: 

Chrom,  98—99  %. 
Mangan  I«.  98  %,  fast  eisenfrei. 


IIa.  93  -  96  %. 
Mangankupfer  la.  techn.  eisenfrei. 
Mangan/inn  und  Manganzink. 
Ferrotitan  mit  80—85  %  Titan. 
Mangantitan  mit  80  %  Titan. 
Parrobor  mit  20—25  %  Bor. 


„  O  o  r  u  b  i  ii  " 

wtderatandafahigatea  Schleifmittel,  harter  als  Corona. 


DVsO 


Silberne  Medaille  DBsseldorf  18S0.  -  Silberne  Medaille  Frankfurt  a.  M.  1881. 
Goldene  Medaille  Antwerpen  1885. 
Pramltrt  auf  der  Weltausstellug  Chicago  1898.  —  Goldene  Medaille  Antwerpen  1SÖ4. 


Dr.  C.  Otto  &  Comp,  6.  dl  b.  H. 

Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Fabrik  feuerfester  Steine. 

Leistungsfähigkeit:  100  000  t  jährlich. 


Das  Werk  fertigt  feuerfeste  Steine  für  alle  metallurgischen  und  ehemischen 
Zwecke  und  übernimmt  die  Anfertigung  ron  Zeichnungen,  sowie  den  Bau  von 
Winderhitzern,  Kaminen,  Ofen-  und  Kesselanlagen. 

Insbesondere  befaXst  sich  das  Werk  mit  dem  Bau  betriebsfertiger 

Coksöfen  bester  Construction 

(mit  oder  ohne  Gewinnung  der  Nebenproducte),  welche  sich  auszeichnen  durch  luverlassige 
Ausführung,  grofse  Haltbarkeit,  höchste  Leistung  und  tadelloses  Product. 

Gebaut  sind  3140  Oefen  mit  und  7020  Oefen  ohne  Gewinnung 

der  Nebenproducte.  5^52 

^'C   
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Aachener  Thonwerke 

  ACTIEN-GESELLSCHAFT   

in  Forst  bei  Aachen  mit  Zweigfabriken  in  Bendorf  a.  Rh.,  Neuwied  nnd  Sinzig  a.  Rh. 

Charaottefabriken  und  Herstellung  feuerfester  Steine  aller  Art  in  Forst 
bei  Aachen,  Bendorf,  Neuwied  und  Sinzig.  —  Thongrubenbetriebe  in 
Hitfeld,  Coisdorf  und  auf  dem  Herchenberge.   —   Kohlen  -Sandstein- 
brüche mit  Pflasterstein-Erzeugung  in  Büsbach. 


Specialfabrikate:    Hochbasische  Thonerde- 
steine von  höchster  Feuerbeständigkeit,  ein- 
getragene Schutzmarken  .Optimus",  ,Prin- 
ceps"  und  „Almin", 
mit  Gehalt  bis  xu  70°/* 
Thonerde.    Beste  Cha- 
mottesteine  bis  zu  45°/o 
Thonerdegehalt.  Eng- 
lische u.  deutsche  Dinas- 
steine  bis  98%  Kiesel- 
säuregehall. Si  Ii  cus  leine. 
Garnistersteine.  Kaolin 
steine.  Poröse  feuerfeste 
Steine    von    0,9 — 1,0 
spec.Gewicht.Feuerfeste 
Cemente.  Chamottemehl 
Herchenberger  Krater  ■  Cement.  —  Säurefeste 
Steine  und  Platten  für  die  chemische  Industrie. 


Als  Spezialitäten  liefern: 

Zweigfabrik  Bendorf:  la  Säurebeständige 
Steine  für  die  Fabrika- 


tion von  Schwefelsäure, 
Salzsäure  und  Salpeter- 
säure. Construction  und 

Lieferung  completer 
Gloverthurm-Anlagen  u. 
Gay-Lussac- Apparate. 

Zweigfabrik  Neu- 
wied: Stahlwerkssteine, 
als  Stopfstangenrohre, 
Stopfen,  Ausgüsse, 
Rinnensteine,  Giefspfannenateine  best.  Qualität. 

Zweigfabrik  Sinzig:  Beste  Dinassteine Marke 
„Monopol",  Silicasteme.  Schweifsofensteine  et«. 
Jabresversandt  30000000  kg  fertig  gebrannter  Steine. 


Lieferung  vollständiger  Hochofen-Zustellun- 
gen, ipeciell  mit  horhbasiseben  Gestellen  nnd 
Böden;  ganzer  Zustellungen  fUr  Cowper- Wind- 
erhitzer, für  Stahl-  und  Glas  Schmelzöfen, 
System  Siemens-Martin,  für  Tiegel-Schmels- 
oten,  Schweifs-,  Puddel  ,  Roll-  nnd  Glühöfen, 
Glas  and  Porzellanöfen,  ganzer  Coksofen-An- 
lagen,  Ringofen,  Cement-  n.  Kalköfen,  Blende- 
Röstöfen  o.  s.  w.,  überhaupt  aller  feuerfester 
Steine  in  allen  vorkommenden  Feuerungs- 
anlagen, in  jeder  Form,  Oröfse  and  Qualität 
in  bester  Ausführung. 


Gemahlene  Thone. 


PpSncf^  Qai&r&mf*n  flD*r  Materiallieferungen  ani)  ansgerahrte 
I  LIUML  IXCICI  LII/.LII  Glühe  relanlagen  In  allen  Landern. 
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„  Derendorfer  Zahnräderfabrik 


Eisengiefserei  und  Maschinenfabrik 
DÜSSELDORF-DERENDORF. 


SftN'il  lÜ  Üf  *  Zahnräder  in  jeder  erwünschten  Zahnform  bis  7  Meter  Durchmesser  m  bnfs- 
0i™  m»M»«»  e|8eBf  Stahleisen  and  Stahleurs,  roh  und  bearbeitet;  ZalinrBder  mit  gefrästen  und 

gehobelten  Zähnen  in  jedem  gewünschten  Material.  —  Ferner:  Seilscheiben,  Schwungräder  etc. 

Schablonen  and  LehmpulsstUcke  bis  20  000  Ko.  Einzelgewicht.  5G33 

Neuheit:  „Zahnräder  mit  kreitbogenförmigen  Zähnen",  0.  R.-P.  104  256.  Ersatz  für  Winkelzähne. 

86  Formmaschinen  in  Betrieb.    Garantie  für  prlcise  Ausführung.    Feinst«  Referenzen. 


Hochofenschlacke. 

Herstellungsverfahren  von  Portland-Cement 

aus  granulirter  Hochofenschlacke  nach  dem  D.  R.-P.  76330. 

 GÜGD  

Der  nach  diesem  patentirten  Verfahren  hergestellte  Cement  hat 
sich  in  langjähriger  Praxis  auf  das  Beste  bewährt  und  wird  von  den 
deutschen  Behörden  als  Portland-Cement  anerkannt  und  verwendet. 

Anfragen  wegen  Licenz-Ertheilung  etc.  zu  richten  an 

Societe  Internationale  des  Ciments  &  ßrevets  Stein 

BRÜSSEL 

Boulevard  de  In  Sonne  ö)Si. 


5266 


Digitized  by  Google 


15  Decembor  1901. 


STAHL  UND  EISE N." 


Nr.  24.  «9 


ERNST  SCHIESS 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengiefserei 

DÜSSELDORF-OBERBILK. 

Werkzeugmaschinen  aller  Art  für  Metallbearbeitung 

bis  zu  den  allergröfsten  Abmessungen. 

Kurze  Liefer- 


Walzendrehbank 

von  800  mm  Spitzenhöhe  und  7500  mm  Entfernung  zwischen  den  Spitzen, 

für  Walzen  bis  35  000  kg  Gewicht. 
■  Gewicht:  ca  6*  OHO  /.f/.         — 6191 


H  ffi^ffiffi*»*        Stj-Sf.    %t  y    ^  K4    %  *w* %  %    %    y  ?w*  #       #  Iffi 


i 


Commanditgesellschaft  - 

EMIL  PEIPERS  *  Cü 

Walzengielserei  und  Dreherei 
.  ■  .  SIEGEN.  — i       '  Westfalen.  - 


I 


Telegramm-Adresse:  gMPHHI  Fernsprech  -  Anschluls : 

Peipers,  Siegen        ^tHflHMttHVv         Siegen  Nr.  4t>. 

Anschlulsgeleite  der  Eisern-Siegener  Eisenbahn  an  die  Station  Hain 

Anfertigung  von  Walzen  Jeder  Art  and  Gröise 

für  die  Eisen-  und  Stahl  -  Industrie. 

Panzerplattenwalzen,  Blockwalzen,  Vorwalzen  und  halbharte  Walzen 

in  besonders  zäher  Extra -Qualität. 

FertlQWalzen  ffir  aUe  Profile,  wie  Trlger,  Schiene«,  Sehweiten  u.  e.  w.,  sowie  alle  Walas« 

für  die  Mittel-  und  Fein  -  Strafte«  in  heut  er  harter  Qualität. 
BledlhartWalZen  "ach  PplP<>r»"  «hne  Spannung  im  Gufs,  von  höchster  Fettigkeit 
 und  «II  reiner  Härte 

Sammtliche  Walzen  fflr  verwandte  Industriezweige.  , 
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Maschinenbau  -  Anstalt  HUMBOLDT 

KALK  bei  KÖLN  a.  Rhein 

baut  u.  A.  als  Specialität: 

Maschinen  für  den  Bergbau. 


Pump-  und  Fördermaschinen  verschiedener  Systeme. 


Zerkleinerungsmaschinen. 

Vollständige  Zerkleinerungsanlagen. 

Aufbereitungsanstalten 

flir  Kohlen  und  Erze. 

Kohlenseparation,  Verladeanstalten. 

(Eigene  auagedehnte  Versuchsanstalt  in  Kalk 
zur  Vornahme  von  Aufbereitung*-  und 
Zerkleinerunirs -Versuchen.) 

Gelochte  Bleche,  Waffelbleche. 


Betriebs  -  Dampfmaschinen  und 
Dampfturbinen. 

Dampfkessel  jeder  Art. 

Wasserreinigungsapparate. 

Eismaschinen  und  Luftkühlanlagen. 

J  iocomotiven. 

Maschinen  fflr  keramische  Industrie,  Cement-, 
Gummi-  und  Sell-Fabrlcatlon. 

Briketfabrikeinricktungen. 


Brücken-  und.  Eisenconstructione n. 


5634  b 


5731 


Actiengesellschaft  Lauchhammer 


in  Lauchhammer,  Provinz  Sachsen, 

empfiehlt: 

Blattfederregulatoren,  Patent  Proell, 

D.  R.-P.  98242  nach  Fig.  1  in  5  verschiedeuen  Gröfsen 
von  1,5  bis  24  kg  Verstellungskraft  bei  1500  Touren- 
anderung. 

Drehknift-Regulator,  Pat  Fischinger,  D.R.-P.  1 16  233, 

nach  Fig.  2.  Mittlere  Verstellungskraft  bei  2  %  Touren- 
Änderung  ohne  Heharrungswirkung  2,8  bis  18,6  kg. 

Prospecte  nebst  Preisen  werden  auf  Wunsch  zugesandt. 
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JÜNKERATHER  GEWERKSCHAFT,  JÜNKERATH 

(Rheinland). 


C  o  q  u  i  1 1  e  n. 
Gomplete  Walzwerke 

mit  Rollgängen.  Wippen,  Warmsägen,  Schieb- 
und  Wendoapparaten,  Schleppvorrichtungen 

D.  R.P.  116  586. 

Elektrische  Locomotiven. 

Hydraulisch  oder  elektrisch  betriebene 

Pressen,  Aufzüge,  Winden,  Spills. 
II  yd  r.  Aecumulatoren  etc. 


Gefäfse  und  Apparate  für 

Chemische  Fabriken. 

fiocboftit-  und  CowtKr-flrmaturen. 

Verbesserte 

Amerikanische  Schlaekenwagen 

D.  R.-P.  116  254  u.  121418. 
Roheisenpfannen'wagen. 
Converteranlngen. 


Eisengufs.          Stahlformgufs.  —  Maschinenfabrik. 


Bearbeitete  (iuf.-HtUcke 
bis  30  000  Kilo. 


Jährliche  Productlon  der  Glefoereieii 

aber  10000000  Kilo.  5380 


Call'*  Gelenk-Ketten 


für 


alle  Zwecke  und  in  jeder  Dimension 

—  bis  200  000  Kilogr.  effective  Tragkraft  bereits  ausgeführt  — 

f abriefen  in  unübertroffener  Qualität  6802 

INolil  &  C±,  Köln  a.  Ttii. 
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ConcorüiaMtte.  vorm.  Gebr.  Lossen 

Actien-  Gesellschaft.  BEN  DORF  a.  Rhein 

Eisenerzgruben,  Hochöfen,       /J^SSb*.  Eisenftiefserei, 
Statilformgiefserei. 


54  2b 


Martinstahlgufsstücke  aller  Art. 


Friedn  Ehlers.üaspe  'A/v.  W  ii  % 


HAMMERWERKE 


Specia 


Reparaturen 


schnell  u.  billig 


Badische  Maschinenfabrik,  Durlach,  Baden 

empfiehlt  als  feüpecia lit&t: 

Gielsereimaschinen  und  complete  Anlagen, 

Formmaschinen  bis  zu  den  grölsten  Dimensionen. 

Zerkleinerungsmaschinen  und  complete  Einrichtungen  t'ur 

Kalk-,  Gips-,  Cement-,  Glas-,  Thonwaaren-  und  chemische  Industrie. 
Ziegelei  -  Einrichtungen  nach  neuesten  Systemen.  5354 
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Louis  Soest  &  Co  m.  b.  H.,  I 

Maschinenfabrik  und  Eisengiefserei,  Reisholz  bei  Düsseldorf. 

Gegründet  1866. 

Zerkleinerungs-  und  Aufbereitungsmaschinen  für  Erze,  Mineralien,  Kohlen  etc. 

Complette  Einrichtungen 

fUr  Chamotte-,  Porzellan-,  Glas-,  Cement-.  Ziegel-,  Kalk-  und  Mörtelwerke. 

Zerkleinerungs-  und  Mischmaschinen  zur  Herstellung  von  Calci umcarbid. 

Moderne  Dampfmaschinen  jeden  Systems. 

Transmissions -Anlagen.  5841c 


Siege n e r  Maschinenbau •  Actien- Gesellschaft 

vorm.  A.  &  H.  Oechelhäuser,  Siegen. 

Specialität:  Maschinen  für  Bergbau  und  Huttenbetrieb. 

Geblüsemaschlnen  mit  Dampf-  und  Gasbetrieb 

(bis  Ende  1900,  ohne  die  Umbauten,  173  Stück). 
Fördermaschinen,  Compressoren, 
Wasserhaltungsmaschinen,  Pnmpen  mit  seibstthätigen  und  mit 
gesteuerten  Ventilen,  Riedler -Exprefs- Pumpen, 
Walzwerksinagchinen,  Betriebsmaschinen.  576» 
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Abtheilung: 

Röhren  Walzwerk: 


J.  P.  Piedboeuf  & 

Röhren. Walzwerke  and  fileehsehweifserel. 

Dflsseldorl-Eller. 

Primilrt:  Düsseldorf,  Mdnfj, 
Melbourne«  Stockholm. 


Patent  geschweifste  Kesselröhren; 
Bohrröhren,  Flanschenröhren, 
Heizröhren  etc. 

Gas-,  Dampf-,  Wasser-,  Prefs-Röhren. 

Abtheuung:  B I  b  c h  s  c  h  w  e  i  f s  ß  re  i : 

Ton  Hand  geschweUste  Röhren  ron  250  min  bis  9000  mm  Lichtwelte 
mit  oder  ohne  Flanschen. 

Ton  Hand  g-esehweifste  Kesselthelle,  Apparate  nnd  alle  zugehörigen  Schweifsarbeiten. 


6248 


J.E.  Naeher 


Pumpenfabrik 


CHEMNITZ,  Beckerstr. 


Naeher'8 

rotirendepiimpen 

Speclalltit  seit  29  Jahren. 

lieber  4600  Stück  geliefert . 

Für  Wasser,  dicke  und  dünne,  helfse  and  kiti 
Flüssigkellen,  sowie  für  Staren 

Specialitflt: 

Pumpen  aller  Art 

für  elektrischen  Antrieb. 

Sicherheit*- Röhren -Dampfkessel, 

System  Naeher.  5168 

Pulsometer,  System  Naeher. 


F.  A.  Banzhaf,  Köln  a.  Rhein 

Eisen-  und  Metallhandlung  en  gros  I 

unterhalt  grobe«  Lager  in:  Faconeisen  und  Metallbleehen  aller  Art.    8Ubeisea,  I 
Bandeisen,  Zierleisteneisen,  Gufswaaren,  Steyerisehem  GnfBst&hl  I 
von  Gebr.  Bohler  &  Co.,  Wien.  I 

—  Speoialit&t:  —  jj 
Manch  inen  tum  geräuschlosen  Abschneiden  von  Doppel  J[  und  |_J  Eisen  etc.  I 

Viele  Maschinen  im  Betrieb. 
 Brosohoran  und  Zeugnisse  stehen  an  Diensten.  686* 
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Vereinigte  Königs-  und  Laurahütte 

Aeti«o-öes«llsehaft  für  Bergbai  und  Bflttenbetrieb 


Arbeiter  zahl 
19000. 


BERLIN. 


Arbeiterzahl 
19(|00. 


Kohlengruben : 

Gräfin  Lauragrube, 
LaurahUttegrube, 
Dubenskogrube. 


Steinkohlen. 

Roheisen  (Puddel,  Bessemer,  Thomas  und 
Giefeerei). 

Handelsetaen  aller  Art  in  Schweife-  und  Flufs- 
eisen,  Stabeisen,  Universaleisen,  Facon- 
eiBen  nach  eigenem  und  Deutschem  Normal- 
Profilbuch. 

Haadelsbleche  aller  Art  in  Schweife-  und 
Flufeeisen,  Kessel-,  Reservoir-,  Riffel-, 
Schiffs-,  Well-,  Sturz-  und  Feinbleche. 

Rühren,  gewalzte,  auch  verzinkt,  aus  Schweifs- 
und  Flufeeisen. 

Verzinkerei. 

Stahl •  Facongafs  aus  Martinstahl,  für  Eisen- 
bahn-Bedarf, Schiffbau-.  Locomotiv-  und 
Maschinenfabriken,  Walzwerke  u.  s.  w., 
roh,  gegossen  oder  bearbeitet. 

Elscngufswaarea  aller  Art,  als  Bau-  und 
Masahinengufe,  Walzen,  Platten,  Rost- 
sUbe  u.  s.  w. 

Uftterwagen  für  Normal-,  Schmalspur-  und 
Feldbahnen,  als:  eiserne  Kohlenwagen, 
Kalkdeckel  wagen,  offene  und  gedeckte 
Guterwagen,  Kessel-  und  Bassinwagen  zum 
Transport  von  Theer,  Petroleum,  Spiritus, 
Sauren  u.  s.  w.,  Bierwagen,  Rollböcke  zum 
Transport  von  normalspurigen  Wagen  auf 
Kleinbahnen,  Bahnmeisterwagen,  Erd- 
transport- und  Kippwagen. 

Personenwagen  für  Klein-  u.  Straisenbahnun. 

Elsenbahnniaterial  für  Haupt-  und  Klein- 
bahnen, als:  Eisenbahnschienen,  eisern. 


Hottenwerke; 

KönigahUtte,  LaurahUtte  in  Oberaobl. 
Kattiarinahliite  b.  Sosnowice  \  in 

R  u  tsltch 

Blachownia  b.  Czenstochau  I  poim. 


Maschinenbau  anstatt: 

EhitrachthlMe 

bei 

Schwientochlowita. 


Schwellen,  Unterlagsplatten  uiui  Laschen, 
Achsen,  Bandagen,  Radsterne,  coinpl.  Rad- 
sätze, Waggonbuffer,  Zughaken,  Bremsen, 
Schrauben-  und  Sicherheit«- Kupplungen. 
Fertige  Gleisjoche  für  Feld-  und  Industrie- 
bahnen, complete  Weichen  und  einzelne 
Theile  derselben,  wie  Weichenzungen, 
Zungendrehstühle,  Radlenker,  Stahlgufs- 
und  Schienen-Heriistücke,  Weichenplatten, 
Weichenböcke  u.  8.  w.,  Gleiskreuzun^en. 

Eisenconstrnctionen  aller  Art.  als:  Eiserne 
Brücken  bis  zu  den  gröfeten  Stützweiten, 
Dächer,  Hallen,  Förderthür  nie,  Separations- 
Anlagen,  Hochofengerüste,  eiserne  Schacht- 
ausbauten, Drehscheiben  u.  Schiebebühnen, 
sowie  alle  sonstigen  Eisenconstructionen 
nach  eigenen  und  fremden  Entwürfen. 

Dampfmaschinen  aller  Art  (Förder  und 
Wasserhaltungs- Maschinen  etc.).  Alleinige 
Ausführung  des  Bau  mann 'sehen  Sicher- 
heitsapparates  für  Fördermaschinen. 

Dampfkessel. 

Reservoire,  eiserne  Schornsteine  und  sonstige 
Grobbleoharbeiten. 

FaconBchmledestOcke  (in  Gesenken  geschmie- 
det oder  geprefet). 

Maschinelle  Gruben-  and  Fabrikeinrichtungen. 

Steinkohlen  -Theer. 
Schwefelsanres  Ammoniak. 


5198 


Carl  Spaeter,  CobleriZ,  Rheinpreulsen 


Errichtet  1881. 


Errichtet  1881.  (Veitscher  Magnesitwerke  Actien-  Gesellschaft) 

Höchste  Auszeichnungen  in  Chicago  1893,  Brüssel  1897,  Paris  1900  Golden«  Medaille. 
Magnesit,  roh  ) 

Magnesit,  kaustisch  gebrannt  >  in  Stücken,  Kornsortirungeu  und  gemahlen. 
Magnesit,  sintergebrannt       j  5167 


Magnesitmörtel. 
Magnesitsteine,  schärfet  gebrannt, 

Normalformat  und  Facone. 
Magnesitsteine  zu  elektrischen  Oefen. 


Magnesitsteine  zu  Roheisenmiscbern. 
Magnesitsteine  zu  Hochofengestellen. 
Magnesitsteine  zu  Hochofenbttden. 
Magnesitdüsen  zu  basischen  Convertern. 


6« 
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Magnesit- Industrie  Actien- Gesellschaft. 

Roh-  und  gebrannter  Magnesit,  Magnesitziegel, 

Chamotte-  und  Dinasziegel. 


Alle  Erzeugnisse  Primiwima- (Qualität. 

Magnesit  werke:  JOLSVA,  MELEGVIZ, 

NYUSTYA  (Ungarn,  Gömör-Comitat). 
E  IC  IIB  ER  G  (Nieder  -  Oesterreich). 

Magnesitziegel-S  Chamotte-  and  Dinasziegel- Fabrik: 

Ii  VDA  FEST-  KÖBANYA. 

Der  Verkauf  geschieht: 

Für  Oesterreich  -Ungarn  und  Hufsland  durch  das  Centraibureau: 

I  Judapest  ^V,  Elisabethplatz  1. 

Für  alle  übrigen  Länder  durch  das  Zweigbureau : 
5216  I  Ji-iifSKel,  Rue  du  Congres  25. 


—  —  " 

Ifen? 


«Bleirobr 
Sleidrabfpressen 
Tapyrolitbpressen 

Tack-  und  Trä-gepressen, 
Tressen  sum-Auf-und'Abpressen  Oon  ^ 
Rädern  auf  «Achsen  pressen  «jmTrüfen  TO 
Oon  Säulen  inliegender  und  sfebender 
Konstruktion  efc. 


b.S.r  6 


Pelzer- Ventilatoren  V?: 


Grubenventilator -Anlagen 

jeder  Gröfse  und   Leistungsfähigkeit,     Gebläse   für  Cupolöfen. 
Schmiedefeuer  und  Unterwind  für  Feuerungen  aller  Art  und  sonstige 
Zugverbesserungen;   bei  Beförderung  heifser  Gase  mit  Luft*  und 
Wasserkühlung  versehen.  |8H 

Dil  ScIiOpfHchftnfeln  bewirken  In  effecterhüheuder  Weise  die  Ueber- 
nihranir  der  I  .ort  in  die  rotlrende  BeiregUBg  ohne  Stör«. 

FViecIr.  .Pelzei*,  Maschinenfabrik  in  1  >oi*tiiiuii<l. 
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Eisenbahowagen-Bauanstalt  Gost  Talbot  &  Co. 

in  AACHEN  (Rheinland). 


1838.  Aettette  deutsch«  Waggonfabrik.  1838. 


Personen-,  Guter-  und  Straßenbahnwagen, 

SSuretransport-,  Petroleum-  und  Spritwagen 

50  tons  Güterwagen  für  industrielle  Werke. 


Specialität : 

Talbot  -  Selbstentlader 

D.  R.  P. 
zur  »elbttthatigen 
augenblicklichen 
Entladung  von  jedem 


vT, 


nach  einer 
(beliebigen)  Seite 
O^^r  m  beiden 
Saiten  der  Gleite 
ohne  Kippen  de« 
Kastens. 


Trafkraft  20  i  bei  zwei,  und  30  t.  bei  drei  Achten. 


Specialität: 

Talbot  -  Selbstentlader 


D.  R.  P. 

zur  telbttthltigen 
augenblicklichen 
Entladung  von  jedem 
rollenden  Material 

nach  einer 
(beliebigen)  Seite 
oder  zu  beiden 
Seiten  der  Gleite 
ohne  Kippen  da« 


Tragkraft  30  t  bei  drei  Achsen. 


Die  augenblickliche  Entladung 
erfordert  weder  hohe  Damme 
Abladegerüste. 


Zum  Betrieb  auf  Klein-  und  Voll- 
bahnen geeignet 


Grölte  Wtderttandsfähigkeit  gegen 


Durch  Eraparnitto  an  Entladekosten 
werden  Talbot- Selbstentlader 


Ausnutzung  des  Wagenparks, 

durch  Entladung  keine  Zeit 
verloren  wird.  5t»23b 


Fabrik  für  Eisenconstructionen 
Eschweiler  2  bei  Aachen. 

Iiit^el>eliaitei*  für  Gas-  und  Wasserwerke. 

Wasserbehälter  an  Fabrikschornsteinen. 
Apparate  zur  Ausnutzung  der  Hochofengase,  speciell 

Gasbehälter 

(über  400  Stück  bis  zu  60  m  Durchmesser  mit  90  000  cbm  Inhalt  ausgeführt).  5549 
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Benrather  Maschinenfabrik, 

ACTIENGESELLSCHÄFT 

Benrath  bei  Düsseldorf. 


Riesenkrahn,  150  000  kg  Tragkraft. 

Gröfster  Krahn  der  Welt  in  Ausführung. 


Specialfabrik  für 

Krahne 


Lauf-  und  Drehkrahne. 


aller  Art. 


m 


?r  ii 


B 


'ampfma5chir\<2r\ 

liegender  u. stehender  Anordnung 

mirVENTiL&ScHiEBER  Steuerung 


5671 


Pfälzische  Chamotte-  u.  Thonwerke  A.-G.  Eisenberg 

in  Grünstadt,  Rheinpfalz 

empfiehlt  ihre  hochfeuerloMton  Producte  für  Eisenhüttenwerke 

mit  einem  AI»  0$ -Gehalt  big  zu  45  v.  H.  je  nach  Verwendung  und  zwar  für 
Hochofen,  Cowpers,  Stahlwerke,  Gasöfen  und  dergl. 

Sauere  Steine  für  Puddel-  und  Schweifsöfen,  Cokesöfen, 

Siemens- Martin -Oefen  etc. 
Ferner  Chamotte«  und  Dlnasmörtel ,  Feoercement,  Stahlformma&se ,  roh«  und 
f «brannte  Thon«.    AuagÖBB«,  Stopfen,  Büchsen,  Steftro/ire  und  Kanalstelne 

für  Stahlgnfa,  poröse  Steine  für  Windleitungen  etc.  5508 
Anfragen  werden  bereitwillige  beantwortet.  «4»   Telegr.-Adr.:  Pfalxthonwerke,  GtrünsUultpfnl*. 
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Otto  Froriep,  Rheydt  (Rheinpr.) 

Werkzeugmaschinen  aller  Art  für  Metallbearbeitung 

bis  zu  den  grüfaten  Abmessungen. 


Sechsfache  Schienenbohrmaschine  allergrößter  Leistungsfähigkeit. 

In  letmte*  Jahr  «Ii  »Ittck  inmeflbrl. 


UM 


Walzengiefserei  vorm.  Kölsch  6  C,e- 

Actien  -  Gesellschaft 


SIEGEN  i.  Westf. 
Gufseiserne  Walzen  — 

bis  45  000  Ko.  Einzelgewicht  für  alle  Zweige  der  Industrie  in  bester  zweckentsprechender 

Qualität  und  tadelloser  Bearbeitung.  5574 

Im  Jahre  1900  wurden  11590  Tonnen  bearbeitete  Walzen  hergestellt. 
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Heuerbüros  Maschinenfabrik 


Aktien- Gesellschaft 

Köln  a.  Rhein,  Humboldt-Kolonie 

liefert  Als  Specialittten : 

Neuerburg  s  neueste  Zerkleinerungs-  u.  Aufbereitungsmaschinen 

fRr  Erze  etc. 
Hebezeuge  und  Transportmittel.  Ventilatoren  und  Exhaustoren. 

Neuerburg's  Centrifngalwurfradpampen. 

T Tntei-wirulleiiei'UTijßT,  „ System  Neuerburg"  für  Dampfkessel  aller  Art 

Abdampfapparate  und  Schalldämpfer,  „System  Neuerburg" 

für  Auspuffrohre  an  Dampfmaschinen  und  Motoren.  —  Preislisten  nach  Anfrage  kostenfrei.  -., 


Hoerbiger  &  Rogler,  Budapest  V. 


Telegramm -Adresse : 

Gebläsemaschinen 
Compressoren  und  Fumpmaschinen 

mit  selbstthatigen  Saug-  und  Druckorganen 
Kywt  oiii  IIoort>i|2rer' 

zur  unmittelbaren  Kupplung  auch  mit  raschlaufenden  Betriebsniaschinen,  insbesondere  mit 

Gaskraftmaschinen  und  Elektromotoren. 

Abgabe  von  Weenzen  an  Maschinenfabriken  für  den  Bau  obiger  Maschinen; 
Lieferung  von  Constructions-  und  Werkstätte-Zeichnungen; 
Lieferung  completer  Yentilgarnituren; 

Lieferung  completer  Haschinen  obiger  Art  nach  Landern  ohne  Licenzabnehmer. 
Unsere  Constructionen  sind  in  allen  Industrie -Ländern  patentrechtlich  geschütst 

Auskünfte  werden  bereitwilligst  ertheilt  und  Vorprojecte  kostenlos  ausgearbeitet.  529« 


iL.  IfcMmmm,  1mm™ 

Feilen-  und  Gufsstahl- Fabrik 

liefert  aulser  den  bekannten,  bewahrten  Fellen  tob  erreichbar  höchster  Schnittdauer  und 
Stahl  aller  Arten  als  Speciahtat  nach  Zeichnung  fertig  bearbeitete  Maschlaenthelle  (Karte*-, 
Kreuzkopf-,  Spurzapfen,  Steuerungtbolzen,  Kolbenstangen,  Spindeln,  Rollen,  Walzen  o.  s.  w.)  mit  glai*. 
harten  Arbeitsflächen  und  weichen  Einpafstheilen.  Diese  Maschinentheile  werden  ans  einem 
Specialstahl  mit  anfaerer  härtbarer  Schicht  und  welchem  laueres  hergestellt. 

Vorzüge :  ,»  Vorzüge : 

1.  Glasharte  Arbeitsflachen,  wo-  ;  »tl;M|  CLAVHdfirgi-?i^71irMl!3         aber  weich  und  bearbeitungs- 
durch    der   Verscbieifs    der  ku^IkjK^aMB^iiMslsW  fähig. 

Stflcke   ein  aufserordentlich  IflfcMr^^^^^^^^  4.  Durchaus  glattes  Laufen  und 

geringer  ist.  _  durch  die  geringe  Reibung 

2.  Ein   Bruch   der   geharteten  fr-'  *  "  **^r  ein  äuEserst  sparsamer  Oel- 
Stücke  ist  wegen  des  weichen  fei        ^M-wl  ;"  "•>!  verbrauch. 

Inneren  ausgeschlossen.  [|L^^j^£|biw£lM^I  6.  Vorzüglich  saubere  u.  genaue 
8.  Nur  die  Arbeitsflachen  sind  Bearbeitung  mittelst  Sehleif- 

gehärtet,  alle  anderen  Flächen  und  Polirraaschinen.  6901 

— —   — — — — — »i 
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HULDSCHINSKYSCHE  HÜTTENWERKE, 

Aktiengesellschaft 
BERLIN  *  GLEIWITZ 


Alleinverkauf  für  Berlin  und  die  Provinz  Brandenburg:  H.  Rosenthal,  Berlin  S.W.,  ilrmiNrenitr.  iL 


JORISSEN  &  CIE.  Düsseldorf-Grafenberg 

liefern  als  alleinige  Specialität,  nach  eigenem  bewahrtem  System  und  Patenten: 

maschinelle  Streckenförderungen 

mittelst  1>ralit&eil. 

Langjährige  Erfahrungen.  —  Beete  Referenzen  über  die  schwierigsten  Anlagen. 

Voranschläge  kostenfrei.  ,ri79» 
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Wasserröhren- Dampf  kassel. 
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Dampf -Ueberhitzer. 


6. 


Special  i  täten: 

Ciroulationa  W asser  I 
roh  rk esse  1  bit  411  |i  Hili-| 

Meli  iL  15  Ata.  BitrfcMrat 
Sectlona  1  Sicherhel ts  I 
Röhrenkessel  Uta  bnrabo- 1 
teil  Räumen  aulitellkar,  bii  158  gm. 
Clrkulatlons-SIeder-l 
kessel  (Batteriekeitel)  Iis  250  ia| 
und  15  Uta  Betriektdnic*. 
Dampf  Überhitzer  (D  R.-P. 
i.  »uslandpat.)  m  uktlisn  " 
Hill  <g>  Osnckiitt  und  Drill,  nil 
Feuerung  oder  elugiktot  In  die  ' 
Iflr  alle  Mtnlsfitsai  mun 
Da  mpfkeasel -Feuer- 1 
ungen  für  jaiet  Imantvlil,  ttidtll  | 
rauchlost  Feueriiiigtaslaoen 
Schweisaarbeltenl 
aller  Art  alt  Röhren 
Ml  hakdlttu  für  Bit-,  lutr- i  Oinpl- 
liitvniM  kit  Z  Ittr  tat/.  Bohr-I 
röhren,  Tnntportjelim,  Ri 
Nirdkmel.  Hasten,  Run  i  L  ff. 


^  Stütz 


sJ  SPECIALITÄTi 

Gelenk-  und  Stahlbolzenketten.  Becherwerke,  Transporte«™, 
Aufzüge,  Transportschnecken  und  Transmillionen  eto.  SM. 

DBF.  Mo.  0*680  74909  74  337 


54  »8a 


541«! 


Die  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eisenhuttengewerkschaft 

in  Witkowitz  (Mähren) 
(Abtheilung  GuTsstahlfabrik) 


liffert  bei  kürzesten  Terminen  bis  /um  Stflckgewichte  >on  80000  kg 

Stahlfapongufs  und  Fapon-Schmiedestücke 

roh,  geschroppt  oder  fertig  bearbeitet 
aua  Martin-,  Tiegel-  und  Nickelstahl,  für  Walzwerke,  Hammerwerke,  Mascklnenfkbrlkea, 

IiOComotlTfabrlken,  Mühlen; 
Elsenbahnbedarf  und  Schiffbau,  Elektrlcltütswerke,  Herr-  und  Hüttenwerke. 

Als  Special! tat  werden  erzeugt:  ' 
Locomoti?-  und  Tender- Rader  aus  FluTseisen-  Facongufs,  Walzen,  Nieren, 

geschmiedeter  und  gezogener  Nickelstahl.  556S 
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Pumpen-  und  Armaturfabrik 

ETTINGER  &  BALCKE  * 

Frankenthal  (Pfalz). 
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Big  jetzt  ausgeführt: 


► 

3» 


59491. 


Wasserpumpen  46  000  cbm  pro  Stunde;   Luftpumpen  70  000  cbm  pro  Stunde. 


Dolomit. 

Wir  liefern  von  unserer  Abtheilung  Letmathe: 

J^{oll<loloillit  1,1  '*  il,u'r  4:5 ""  kohlensaurer  Magnesia  (MgC09) 
-  -  und  unter  1  °/0  Kieselsäure,  ferner 

*^illt<:>l •<lol<>IIl i t    ungeiuahlen  und  gemahlen,  mit  Aber  38% 
i  i     ■     ■  *  Magnesia  (MgO)  und  unter  2  °/0  Kieselsaure. 

Rheinisch -Westfälische  Kalkwerke 


Dornap. 


5871 
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Hermann  Laass  &  C%  Magdeburg- Neustadt 


liefern  als 


Sonderheit  i 


Erahne,  Aufzüge, 

Hebezeuge 

aller  Art 

mit  elektrischem,  Dampf-,  Motoren-, 
Transmissions-  oder  Handbetrieb 

mmmm  Waagen 

jeder  Art  und  Tragkraft, 

Waggon-,  Fuhrwerkswaagen 

mit  Hand-,  Dampf-,  hydraulischer  und  elektrischer  Entlastung. 
Vorzügliche  Referenzen.     Reflectanten  ausführliche  Kostenanschläge  gratis  und  franco. 
5456        Vertreter  für  Rheinland  und  Westfalen:  Max  Kasper,  Düsseldorf. 


Von  1865  bis  Ende  1900 
circa  850  Kamine  mit 
circa  25  000  Meter  Gesammt- 
höhe  gebaut.  5560 

mt>  Fabrik-  «w* 
schornsteinbau. 


lleparaturon 

ohne  Betriebsstörung. 

Kessel  •  Einniauerangea, 
Feuerongsanlagen  aller  Art. 


Gegründet  1866. 
Prftmiirt: 
Köln  1866  -  Brüssel  1888, 
Braunsebwelg  1896, 
Berlin  1896. 

Ringöfen,  CemeatöTen, 

Brennöfen 

aller  Art, 

Oefen  für  die  cbcm.  Industrie. 
Böstöfen,  Hochöfen, 
Winderhitzer,  Martinöfen, 
Flammöfen,  Generatoren. 
Öfenbauten  für  Hüttenwerke. 

Feuerfeste  Prodnete. 
lugcnienrarbeitcn.  Bauleitung. 


IVI a V L TVJ E  DIE  &  Co. 

Maschinenfabrik  •  Act.  •  Gea. 

Dusseldorf-Oberbilk,  Kheinpreufsen, 

übernehmen  alle  Einrichtungen,  Anfertigung  der  erforderlichen 
Maschinen  und  Apparate  für  Drahtzieherei,  Drahtseilerei, 
Draht*  und  Geflachtverzinkerei,  Holzschranbenfabriken,  Röhren- 
werke,  zur  Fabrication  von  Drahtstiften.  Schah-  un.l  Sohlen- 
nägeln,  Absatzatlflcn,  Meten,  Splinten,  Krampen,  Drahtgeflecht, 
stacheldraht,  Sprung-  und  Spiralfedern,  Flaschen rerschltUsen, 
Kistengriflen,  Ketten  aus  Draht,  Schnallen  aller  Art.  Haken 
und  Uesen  tu  Kleidungsstacken,  Knopfösen,  Corsetknöpfen,  KIiigschrnuben,8chraobhaken,  Ycrband- 
und  hchraabenstiften,  Winkel-,  Bader-  und  Betthakeu,  Bettkloben,  Gardinenelsen,  Babitzhsken. 
kolTernieten,  Haarnadeln,  Sicherheilsnadeln,  Oberhaupt  für  alle  Erzeugnisse  aus  Draht,  ferner 
Mascmnojj  fur  Hakennägel  zu  Grubenschienen,  für  Polster*  und  BlechnSgel,  für  Unterlagseheiben, 
zum  Gewindeschneiden  an  Drahtwaaren,  zum  Bichten  und  Abschneiden  von  Stangendraht  und 
^taboiaen,  zum  rmhnspeln  und  Abbinden  von  Draht,  zum  Spitzen  von  Walzdraht,  zum  Abhärten  von 
Nieten,  zum  Abflachen  von  Foderblättern  und  zu  ähnlichen  Zwecken.  Kopfpressen  zur  Fabrication 
(aar  kaltem  Wege)  von  Bolzen  mit  yler-  oder  Mehrkantigen  Köpfen  oder  mit  rändern,  gewölbte 
Kopf  und  mit  tierkaut  oder  UTal  unter  dem  Kopf.  Alle  Maschinen  werden  in  bewährtester, 
thriltve;*r  patentirtrr  Construction  und  in  anerkannt  solidester  Ausführung  geliefert"  6912 
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Berg-  und  Hütten-Verwaltung  A.  BORSIG 

BORSIGWERK  O.  S. 

Hefertr 

Steinkohlen,  Paddel-,  Stahl-,  Spiegel,  und  Giefserei- Roheisen. 

Siemens-Martin-Flufseisen,  Flursstahl  und  Nickelstahl  in  den  verschiedensten 
Härtegraden  in  Blöcken  und  Brammen  bis  zu  40  000  kg  Einzelgewicht 

StaJilformgrufs  aus 


Speciaiität:  Kesselbleche, 

Riffelbleche  in  Schweifs-  and  Siemens-Martin-Flafseisen,  Flufsstahl  nnd  Niekelstahl, 
entsprechend  jeglichen  hierfür  bestehenden  Bedingungen. 

Maschinell  gebördelte  Kesselböden 

mit  und  ohne  FeuerrohranschlUsse.   Specialtabellen  mit  Normalien  auf  Wunach  su  Diensten. 
Alle  Arten  Schweif«-,  Bördel-  und  Prefsarbeiten,  Galloway- Rohre,  Wellrohre  etc. 

Schmiedestücke 

jeder  Art  und  Grofse,  in  Siemens-Martin-Flufseisen,  Flufsstahl  und  Nickelstahl,  roh, 
vorgeschruppt  und  fertig  bearbeitet,  ftlr  Schiffe  Schiffs-  und  sonstige 


Wellen  bis  24  m  Länge,  auch  gebohrt 

Bandagen  für  Locomotiv-,  Tender-  und  Wagenradreifen.    Nahtlos  gewalzte  Winkel- 

und  Flachringe.  5678 


O.Klatte 

Civil-Ingenieur  —  langjähriger  Betriebs-Chef  und  Hüttendirector 

===  Technisches  Bureau  ^ — i... 

Düsseldorf,  Goethestrafse  36. 
Projecte,  Pläne,  Kostenanschläge,  Bauleitung  und  Inbetriebsetzung  von  Eisen-, 
Stahl-  und  Walzwerks- Neuanlagen,  sowie  Umbau  von  nicht  mehr 
rationell  arbeitenden  Werken  im  In-  und  Auslande. 


L  Stahlwerke  mit  saurem  oder  basischem  Converter- 
und  Martinofen -Betrieb  nach  den  neuesten 
Errungenschaften. 

2.  Feuerungs-Anlagen,  Puddel-,  Schweifs-,  Wärm-  oder 
Reliefen  etc.  etc.  nach  allen  bekannten  oder 
nach  eigenem  erprobten,  ökonomisch  arbei- 
tenden »System  unter  vollkommener  Nutzbar- 
machung der  Abgase  zur  Dampferzeugung, 
grofse  Leistung. 

8.  Walzwerkeanlagen  und  Walzenkallbrirungen  aller 
AH  für: 

a.  Draht  bis  zu  den  allermöglichst  dünnsten 
Dimensionen ; 

b.  Bandelsen  von  den  schmälsten  und  dünnsten 
Sorten  bis  zu  den  gröfsten  Breiten  bei 
dünnster  Starke  (Umsteckverfahren  oder 
Trio);  RGhrenstrelfen  und  Universal-  oder 
Trio -Walzen; 

j  0,  Fein-, '  Stab-  und  Formelsen  aller  Art  nach 
diversen  rationellen  Walzsystemen; 


d. 


Fahr- 

in 


4 

5. 


Halbfabricate,  Eisenbahn- Oberbau 
material  aller  Art,  auch 
mehrfachen  Längen; 
e.  Fein-  und  Grobbleche. 
Schmiede-  und  PrefsstUck- Anlagen. 
Galvaniiirungen  und  andere  techn.  Einrichtungen. 
Billige,  schnelle  und  reelle 
I»  Referenzen. 
Einrichtungen  zur  Herstellung  von  nahtlosen  (inge- 
schweifsten)  Metall-,  Eise«-  und  8tahl-,  Preis-  und 
WaJzketten  (auch  Glied  u.  Steg  in  einem  Stück), 
Hohldraht,  Hohlcylindern,  sonstigen  Hohlkörpern  und 
Hohlwellen,  Siede-  und  anderen  Rühren,  Masten  mit 
und  ohne  Rippen,  Flammrohren  (auch  gewellt), 
KesselstSfsen,  Reservoiren,  Tübbings  von  den 
kleinsten  bis  zu  den  gröfsten  Abmessungen 
und  LAngen  nach  verschiedenen  eigenen 
in  den  meisten  Culturstaaten  patentirten 
Verfahren. 

Billigst*  Erzeugung.  5830 
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Mwke.     aVo  M.rk.. 


in  Zöptau,  Mähren  (Austria) 


liefert 


Ia-  Graphit  in  Stücken  und  Mehlen 

für  Eisengiefsereien  und  Stahlwerke. 
Export  nach: 

Deutschland,  Rufsland,  England,  Amerika. 

    ErTectuii-virnj  prompt.  hos 


t 

föcri  ^ELLEf)STEIf( 

liefern 

Moderne  Transmissionen! 

MM 

zu  billigsten  "Preisen. 

Mayer  &  Schmidt,  Offenbach  a.  M. 

Schmirgelwerk  Schleifmaschinenfabrik 

Schmirgelscheiben  for  alle  erdenklichen  Zwecke. 

Schleifmaschinen  in  ca.  200  Modellen, 

sowie  alle  sonstigen  Schleif-  und  Polirartikel. 

D.  R.-Patente  und  Patente  in  allen  Industriestaaten.  I 
Katalog  und  Preisliste  gratis  and  franco.  I 
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Schüchtern  ann  de  Kremer 


DORTMUND 


empfehlen  ihre  Specialitaten. 




Ausgeführt  seit  1870  mehr  als  600  SCpSJTätiOIlC] 

und  Kohlen-Wäschen 


sowie 


über 


100  Brikett-Anlagen  mit  mehr  als 

200  Pressen.  System  Couffinhal. 


BERGER  &  Co.,  Berg.  Gladbach  b.  Köln 


Maschinenfabrik,  Bisen-  und  Metallgießerei   ■ 

liefern  als  langjährige  Specialität: 

Centrifugalpumpen 

in  allen  Gröfsen. 
*  Transmissionen  aller  Art. 

Zahnriider,  Kienischeiben. 
5540b       Schabloneilglirs  nach  Zeichnungen. 


Carl  Francisci.  Schweidnitz  (Schlesien) 

Fabrik  hochfeuerfester  Producte 

  Specialitäten,  nachweislich  im  In«  und  Auslande  bewahrt:  — — — 

Ih  Magnesitziegel  in  Normal-  und  IM  1  formal 

für  Siemens- Martinöfen  und  Roheisen  -  Mischer. 

Magnesit,  gebrannt,  Magnesitstainpfmasse,  Magnesitmörtel. 

I*-  DinoMzieg-el,  Dina«mörtel. 
I?!  Chamottezieg«!  und  Faconsteine,  Chamottemörtel.  5493 
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Lauf-,  Dreh-, 
Boek-Jelociped- 
kralme 

mit  elektrischem,  Dampf-,  Seil 
und  Handbetrieb. 

Laufkrahnkatzen, 
Deckenlaufkatzen. 


Gairsche  Ketten, 

Zobel's 
Stahltreibketten, 

Gefräste  5521 
Kettenräder  u.  Achsen. 


WlESCHE&SCHARFFE 


FRANKFURTaM 


Maschinenfabrik 


Hand 


Hydraulischen 
leerri sehen  Betneb 


Import. 


Hermann  Essing  &  Comp.,  Köln  a.  Rhein 


Export. 


liefern: 

Erze  aller  Art  (Eisen-  und  Manganerze)  des  In-  und  Auslandes; 

Chromerze  in  Stuck- n  fttr  Siemen* -  Martinöfen  und  gemahlen  für  Stnhlfahrication ; 
F^eri'o-I^c'cf irnnfffWft«  wie  Sillcium,  hoehprocentig,  Ferro- Mangan,  Wolfram,  Chrom, 

Ferro -Molybdän  und  Sllicinui-Carhld. 
&peoinl-]£oliei>M»n,       iteyr.  u.  Hchw<  d.  Holzkohlenolimn,  Wolframmetall  und  Wttrfelnlckel; 
>lii|f  uoMit,  >intrrK'' l'r.innl  und  in  allen  Formen,  auch  Steine  und  Tiegel; 
Thonerde,  plaatieoh  un  CkaMotta  in  Broekeo  uml  gemahlen,  ({narr.,  Bauxit,  Qaarzlt; 

CohN  und  Kolil«*ti  m  allen  Sorten  und  für  alle  Feuerungen; 

kaufen: 

XiOilnckon  aller  Art   mit  und  ohne  Phosphorgehalt..  6940 
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SuddeutscDe  Kabelwerke 


i 


mannbeim-neckarau. 


Signalbleikabel. 


5498 


Actien- Gesellschaft 

Vereinigte  Grossalmeroder  Thoowerfee 

in  GrOSSalmerode  bei  Cassel 

e tu  pfiehll 

ihre  auf  zahlreichen  Ausstellungen  prämiirten  feuerfesten  Producte: 

{ 1 1i  Q  m  ni  tnut £k\rt  ck  von  höchster  FeuerbestAndigkeit,  für  alle  Zwecke, 
^IlttHlULLtJStülIlü  in  jeder  Form  UIl(|  Gröfee. 

•  «  «  Chamotte- Mörtel. 

9  *  j  »  »  j  Feuerfesten  Thon  in  Stöcken  u.  gpmahlen 


•  Graphit -Schmelztiegel. 


  - — c<ysj» 

W»-  H.  MlUei  &  Co. 

Rotterdam, 

Amsterdam,   (Zaandam),  Vlissingen,   Harlingen,  Antwerpen, 
Ruhrort,  Emden,  Gleiwltz,  Paris,  London. 

London  Offlco«  29  Grent  St.-Helen»s,  B.C. 

Rheder  and  Schiffsmakler.  —  Import  yoü  Erzen. 


Uebernahmc  von  Transporten 

von  und  nach  dem  Auslände. 


5170 


-V»  2 


♦ 
* 


» 
» 
» 
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SIEMENS  &  HALSKE 


AKTIEN  OESE  1.1. SCHAFT 


BERLIN  SV  46 


r\^7  Ar**< 


Elektrische 
Lokomotiven 

FÜR 

GRUBEN- u.  INDUSTRIEBAHNEN  ~ 
ANSCHLUSSBAHNEN  |& 
VOLLBAHNEN  ^ 

=  (Ausführung  'vollständiger  cAmagen  = 


/Cr ig 3  r  £  Ihssen,  ff  anno  ver 

Specialfabrik  für  Cupolöfen. 

fiocbdruck-öeblase  und  Gimcrci -Apparate. 

P  (  Kleid -Clipolofen,  zerlegbar,  pro  Stunde  ca.  350  -  400  kg. 

Trqffc  s§  1  Schöttelsieb-VapricMung,  d.  h.  g.  m. 

I  jnr  Entwürfe  und  Uebernahme  von  Giefserei- Anlagen. 

:o.  R.6.  M. 


Entwürfe  kostenfrei. 


2 
1 


Ferrolegirungen 
Qualitäts-Roheisen 

liefern  jederzeit  zu  billigsten  Marktpreisen 

8862  Pollitzer  &  Wertheim,  Wien  II/2. 


jeder  Art,  insbesondere 
Ferrochrom,  Ferromaogan, 
FerroHilidam,  Spiegeleiften, 
ferner 
für  Special  zwecke, 
„Steirischer  und 


AUGUST  REICHWALD 


London  fi.  C. 

9  New  Broad  Street. 


6  Newcastle-on-Tyne 

_„   D.  Lombard  Street. 


F.  Asthoewer  &  Co. 


Alleiniger  Repräsentant  in  6rofs-  t  Fried.  Krupp  (Gu(sstahlfabrik), 
britannien  und  Irland  für      \  Kruppsches  Stahlwerk  zu  Annen, 

Export 

von  engL  und  schotL  (iieherei-Rofcolwii, 

Bremer- Roheisen,  MaHcblmea  etc. 
sowie  von  allen  Sorten  Konica  und  Koks. 


von  Stahl,  Eisen,  Metall  und  Mineralien 


\l  Qfterten  auf  Speclalartikel  erbeten? 
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Brünzweig  &  Hartmann  c.  m.  b.H 

Ludwigshafen  a.  Rh. 


Fabrikation  vorzüglich  bewährter  Wärmeschntzmateriaiien  für 
gesättigten  und  überhitzten  Dampf. 

Zweiggeschäfte  und  Hauptvertretungen  in  Berlin,  Braunschweig,  Düsseldorf, 

Gleiwitz,  Hamburg,  Köln,  Leipzig,  München  und  Stuttgart.  eo86 


Man  he.-leh«  da«  Miterl»! 


und  Italire  durch 


»rbettshratte 


eigen« 


Sehr  sparsam  im  Verbrauch! 
 Billigste  Preise ! 


Viel  Geld  wird  *mn*  die 


Sslbstanfertlguaa 

erspart. 


Zum  Selbstisoliren  empfehlen  wir  unsere  anerkannt 
beste,  auch  specinsch  leichteste 

Feiast»  Zeugnisse 
und  Referenzen! 


 ,  — —  _r„  — ■ 

Asbest- Kieseigahr- 


Wärmeschutzmasse 


Trocken  in  Sacken 
und  teiglörmig  ia 
Flisora. 

Auf  Wunsch: 
Geübten  Monteur  tum  Anlernen  dar  eigenen  Leute. 
Ausführung  ganzer  Anlagen  durch  unsere  Monteure. 

Hehr  &  Co.,  Ruhrort. 


- 

■ 

■ 

■ 

'Ä 


Wir  llelem  nichwHsllch 

Prompter  Vertandl  ittvn 

d-  bette  AieeeWrlnilpjihf. 

(tofcraaeas-AaweUaaa  H I  Quantums  n»ch  de«  in- 

lade*  Sentfwvf.                  unli  AutUnde. 

.  rJt.  I  Lnb.  Fabrik  feuerfester  Producte 

vorm  H.  Schlaeg-er  &  Co.  jr,«..«\»\»N»\a\*rxirv^*\a^ 

Bahnhof  Stolberg,  Rhl.,  Bureau  Eschweiler.  Rhl. 

gegründet  1869 
liefert  in  bester,  zweckentsprechender  Qualität: 

Feuerfeste  Steine  jeder  Form  und  GröTse 

zu  allen  industriellen  Feuerungsanlagen. 

Specialität :  Sil icasteine  für  Siemens-  Martinöfen,  Harke  Peters. 

Neueste  Speeialitlt: 

Coksofenthür  „System  J.  W.  Neinhaus",  D.  R.-P. 

erhöht  die  LelfttangBflhigkelt  Jeder  Coksofeaanlage ,  »ermeidet 
angare  Gokskochenköpfe,  rerk&rxt  die  GärangH/.i'it  eine* 
jeden  Ofensystems. 

^— Beute  Referenzen  liegen  iw.  i417 
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Compressoren.  12  Modelle  in  über  300 
Grofeen,  1  bis  200  Atm.  Druck  und  6  bis 
1500  P.S.  Antrieb  durch  Dampf,  Riemen, 
Rad  oder  Motor.    Compressor-Cntalo«  34. 


Kohlen -Schrämmaschinen.    Catalo»;  52. 


Ingersoll -Sergeant 

Co. m.b.H.,  Berlin,  KaiserWilhelmstr.2. 

5530 


SINGCM.  SCHÜTZ -MAR ICC 


Dürener  IHctall  werkm-ö. 

in  Düren,  Rheinland 

Giefsereien,  Walzwerke,  Ziehereien,  Pressereien, 
Mech.  Werkstätten 

empfehlen  ihre  seit  langen  Jahren  im  Maschinenbau 
bewährten  Special  •  Leerungen 

nurana-Metall  und 
Phosphor- Bronze 

von  unerreichter  Festigkeit  und  Dehnung  in 

Form  von  Blechen,  Stangen,  Draht,  Stanz- 
und  Preis- Stücken,  Schmiede -Stücken  bis  zu 
gröfaten  Gewichten. 

Unsere  Special  -Legirungen  finden  vorteilhafte 
Verwendung  für  stark  beanspruchte  Gegenstände, 
die  aus  nicht  rostendem  Material  hergestellt  und 
widerstandsfähig  gegen  saure,  alkalische  und  Salz- 
Lösungen  sein  müssen,  z.  Ii.  Kolbenstangen.  Plunger. 
Venlilspindeln,  Schrauben,  Muttern,  Stehbolzen,  Wellen, 
glatt  und  gekröpft,  u.  s.  w.  u.  s.  w. 

Gafratflcke  in  allen  Legirungen,  roh  u.  bearbeitet. 

Walzenlager  aus  bester  Phosphorbronze. 

Bestes  Lager- »eifsmetall  für  höchste  Belastung 
und  gröfete  Geschwindigkeit. 

Blockchen  und  Barren  zum  Selbst- Giefsen  und 
Ausschmieden.  5740 
Beschreibungen,  Preislisten  u.  t.  w.  auf  Wunsch  kostenfrei. 


Gehärtete  Stahlkugeln 

für  Maschinenbau, 

genau  rund,  genaa  auf  Mala  geschulten, 
unübertroffen  In  Qualität  n.  Anxfuhrung. 

(■cscliliffeiie  Kugellager 

aus  feinstem  Tiegclgufsstahl.  6348 

H.  MEYER  &  Co.,  BQsseldorf. 

^1  .J^fcJ^fc 
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Bradley's  neues  Becherwerk 

D.  R.-P.  »5  863,  96 254  und  108  520 

zur  mechanischen  Massenförderung  von 
pulver-  und  stückförmigem  Gut,  wie 
Kohle,  Coke.  Erze,  ehem.  Producte 

.  >  u.  s.  w. 

Gröfste  Arbeitsleistung  bei  einfacher 
Bauart  und  billigstem  Betrieb.  Keine  Ketten, 
keine  Gelenke  und  Zapfen  infolge  Anord- 
nung von  Drahtseilen.  —  Vollkommenste 
selbstthatige  Graphitschmierung  der  Lauf- 
rollen, daher  kein  Gebrauch  von  Oel  oder 
Schmiere.  —  Leichte  Auswechselbarkeit 
sämmtlicher  Theile  ohne  Betriebsstörung. 
Gröfste  Betriebssicherheit. 

Alleiniges  Ausführungsrecht  für  Deutsch- 
land und  die  meisten  Länder  Europas: 

Berlin*  Anhaltische 
Maschinenbau  •  Actien  -  Gesellschaft, 

BERLIN  N.W.  87, 

Reuchlinstrafse. 
ösF~   Projecte   und  Anschlage  werden  kostenlos 

ausgearbeitet.  5961b 


Telegramm  -  Adresse  i 
Eisenwerk  Jaeger 


G.  &  J.  Jaeger,  Elberfeld 


Fernsprecher 
Nr.  91. 


Eisengiefserei,  Metallgiefserei  und  Maschinenfabrik. 

Specialitat: 


Achslager  für  Voll-,  Klein-  und  Feldbahnen, 


sowie  für  Locomutlvcn  und  T»  rnlcr,  nach  beliebigen  Modellen  mit  Maschinen  geformt 
— In-  and  ausländische  Patente.  — 
Unfrei*.  Hoxaiol  und  Apparate  für  chemische  Zwecke,  FUterpressen ,  Pumpen  etc. 
IVIivmc'1iIii«xiik'u fttMt iioWo  in  jeder  GrOfse,  nach  Zeichnungen  and  Modellen. 
BaagaTs,  als:  Hü ulcii,  Faoadco,  Kinnen,  Treppen  etc. 
Gamlturpii  für  elektr.  Lieht-  und  öti-nrnonbtih  u»Ma»*t«». 
Laterneuarme  und  Kandelaber,  Muffen-  und  Flanschenrßhrea,  sowie  sammtliche  Kanallsatlonsartikel. 

A-l>tlic?ilmig-  Xi21l>orfelcl -Varresbeck 

Fernsprecher  Nr.  971. 

Dampfkesselfabrik,  Apparatebauanstalt.  5494 


Osnabrücker  Maschinenfabrik 

R.  Lindemann. 

Specialfabrik  für  hydraulische  Anlagen. 

Schiniedepressen,  Räder-  und  Säulenpressen, 
Bördel-,  Kümpel-,  Hohlkörper-  und  Schrottpressen. 

I  i  ö  11  rirlil maschinell ,   A  hroll-,  Stauch- 

und  Biegemaschinen.  5996 
Kettenprobirmaschinen,  Pumpen,  Accumulatoren  etc. 
Betriebsfertige  Einrichtungen  zur  Fabrication  von  Scheibenrädern. 
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Rheinische  Metallwaaren-  und  Maschinenfabrik 
§r  CDüsseldorl-Derendorf 

-  Abtheil  uns  Qiesserei  — 

liofert 

Zahnräder 

aller  Art  nach  Modellen  und  mit 
der  Maschine  geformt- 

Maschinengufs 

biaiu  10000  kg  StQck^ewicht. 
SpecialiUtl 

Scbnec^enräciür  nnil  Sctmecken 

nach    Modellen    reep.  ZahaatOckm 

f -formt,     «eiche    abaolnt  |naj 
heilung  and  Form  der  Zahnkurrt 
haben.    Die  Modelle  bei».  Z*hc 
■tacke  hieno  «erden  aaf  anevrei 
Sppcwlmaarhie«  (D  R.-P.  Nr.  1&S  III' 
Iterteelem.  M7i 


Düsseldorfer  Baumaschinenfabrik  Bünger  &  Leyrer 

DÜSSELDORF-DERENDORF. 


Einfache 

und 

Compound- 

LOCOMOBILEN 

m 

120  indic.  HP. 

kauf- 

und 

m  iethweise. 


Dampfwinden 
Dampfkrahne 
Laufkrahne 

und 

sämmtliche 

Hebezeuge 

für  alle 
Betriebsarten. 

—  6467 


€batnotte-  und  Dinas-öJcrhc  Romburg  (Pfalz),  6.  m.  t>.  fi. 

vorm.  Gebr.  Kiefer 

Homburg,  Rtioiupfnlz 

liefern  feuerfeste  Steine  jeder  Art  für  metallurgische  Zwecke,  sowie  für 
Kesseleininauerungen,  Ring-,  Kalk-,  Cementöfen  etc. 

SPECI  ALITÄTEN: 


Hochofen-  und  Cowpersteine. 

Poröse  Steine  fflr  Heifswindleitungen. 

Pfannensteine,  Stangenrohre,  Stopfen  und 

Ausgüsse. 
Retorten  fflr  Gasanstalten. 
Chamottemörtel. 


Dinassteine  fflr  Siemens -Martinöfen  und 

Glashütten. 
Quarzsteine  für  Puddel-,  Schweifs-,  Cupol- 

und  Coksöfen. 
Säurefeste  Steine  fflr  chemische  Fabriken. 
Dinasmortel.  6896 


o\\\\x\\\\x\vvv\\\v\\\\\v\\vv\\v\\\\\vv\\\\\v\\\\\\\\\\\\\\\\\\\vo 

%    THONWERK  BIEBRICH  \ 

i  ACTI EN    GESELLSCHAFT  { 

i  Biebrich  am  Rhein.  £ 

g    Hochfeuerteste  Producfe.     — ♦ —    Säurebeständige  Fabrikate.  % 

+  Bau  completter  Ofenanlagen.  6807  £ 

ox\\\\\\\\x\\\\\\\\\\\\\\v\\\\\v\\\\\v\\\v\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\v\\o 


Digitized  by  Google 


16.  December  1901 


.STAHL  DND  EISEN." 


Nr.  24 


95 


Düsseldorfer 
Krahnbau-Gesellschaft 


Liebe- Harkort  m.  b.  H. 

Düsseldorf- Obercassel. 


rahne 


75  I 


Werft 
Tragkraft, 


krtki, 

16  m  Ausladung. 


aller  Art  neuester  u.  moderner 
Constmction  in  gediegener 
Ausführung  und  solidester  Bauart,  speciell  für 
grofse  Tragkraft  und  hohe  Arbeitsgeschwindigkeiten. 

Beschickungsvorrichtungen  für  Martinöfen,  elektrisch  be- 
triebene Förderhaspeln,  Gichtaufzüge,  sonstige  Hebezeuge, 
Drehscheiben,  Selbstgrcifer  für  Kohle,  Sand  etc.,  Ladevor- 
richtungen für  Massengüter  siehe  Anzeige  Seite  100.  5662 


Zuallen  ZWECKEN  sind  die 

'Ä§TIIIW[3IlMy 

tRANSM!SSIONS-od.M0T0R-^i&l 
BETRJia- 


"D.R. PATENTE. Auslands  Patente. 
0.5-300cbm  min.£eisrung  6m.WS.DruckoVakuumj 

Wilrjelrnsrjüttc  Waluenbura.Schles. 
/EINSTE  ju^Jt  REFeW^ 


5714 


Hochofenformen 

aus   bestgeeignetem   Kupfer  geschmiedet,   ohne  Blechansatz, 
liefert  in  sauberer  Ausführung  als  Specialität  das 


Kupferhammerwerk 


T  h.  Martin 

KosloW,    Station    I.nluuid  O.-N. 

Gegründet  1819. 
Lieferant  für  die  meisten  schlesischen  Hochofen. 


5578 
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Dicker  &  Werneburg, 

Halle  a.  S. 


Condenstopf 


mit  Umgang  und 
Zwillingsventil  D.R.G 

Ohne  Betriebsstörung 
aus  einander  zu  nehmen 
Dlrect  virktnd  oder  mit  H«bei.      und  zu  repariren. 

—  Selbsteutlfirtunp.  — 

61 

Directe  Entwässerung 
durch  d.  Unigangskanal. 

Billige  Preise. 
Auf  Wunsch  auf  Probe, 
ichnitt  durch  UmB«ng  u. Ventile.      Prospecte  gratis,  msvj 


ßiArP&fferJGuscßlauh'rn 


Z'e^eleicrj  -'frar\siT\issior\ert 

Vertreter  gesucht 


5372 


Ritter's  Original-Patent 

automat  Daroprsehmierapparat 

Anorkannl  vollkommenster  Apparat 
Enorme  Oelersparniise.     Viele  Tausende  in  Betrieb. 

(%      Lmgefnhrt  bei  dor  Kaia.  Marina,  dan  Kdnigl.  Staata- 
I  bahnen  und  WcrkslttUn, 


Dau>r>r«chifl"ahrUgeaoll«eh , 
Weiften,  D  iinpfiti»»cbln»n- 
Fabnken.  Barg-  u.  Hottao- 

wcrlten  u.  ■.  w. 
U«nane*ta  Regnlirung  and 

bei  höchster  Tourentshl 
akmolat  sicher  n.  garSuichios 
jrlicilond  Deajajadte  a.  aorg- 
fil'igf  Aui-führung.  Kam» 
xerbreehliehan  Tsile. 
Spec'ilaoparala  pjj 
I.  ^   4  u  b  1  >  Innern 
(Ur  Lin  omüti«»n. 

 unr 


8 


ma»rhin»«n 


Für  Eine  |  iinilTiiiajirhinra 
D  R.-P. 


FOr  ZwilUngaanaehinrn 
D.  R.-P. 


•l'ddorj  09  ej  M  Jiibci  iJ  'i  -t t .» -i  ii'|,.'i.ni 
'laifa»  wb  uoii|iu|  '  ,  jf||  aicicddy  O02l  '"D 


\V.  RITTER,  lischlDeofabrit  Altona. 

Vm~   Qagrundal  1848.  fjaaj 
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Gelochte 

Bleche, 
jedei  Art. 

|  Gel.  Stahlbleche  bis25"mDicke| 

Dillinger  Fabrik  GeloGhter  Blccho 
Franz  M6guin  &  Co.  Act.-Qes.| 

Dillingen-Saar. 

Cairsche  MMSL ^^^A 
Gelenkkelten,  4#fi  u.Siminun 

Tragkraft  Ms  zn.  Siebtrommeln. 
100  000  Küo.  ^i**,Än?aSe„-. 


5984 


LIhmt    {iiiraiillrrt    milif»cliAV<  rI«  n 

Chromriemenleder 

hat  die  doppelte  Festigkeit,  viel  gröfsere  tteschmeldigkeit,  ElasticlUt,  Adhäsion  und  Widerstands* 
fäblgkeit  gegen  atzende  Stoffe  und  Hitze  als  lohgares  Leder. 
Es  reckt  sich  nicht  In  normalem  Betriebe. 

Chromrlomen  ersparen  Kruft,  weil  leichter  and  weniger  gespannt  als  lühgare  Riemen. 

Chrom r leinen  fallen  schwerer  ab,  gestatten  schneileren  Maschinenbetrieb,   sie  gehen  bei 
schnellen  Betrieben  ruhig  und  geräuschlos  und  gleiten  weniger  leicht 

Chromriemen  sind  vorzüglich  für  kleine  Scheiben  und  mehrfach  gebogene  Riemen. 

Chromriemen  sind  das  be*te  Mir  Fallhaintner.   Das  Leder  wird  dafür  besonders  hergestellt. 

Verbund-Riemen,  oben  lohgar,  unten  Chromleder,  für  Stufenscheiben,  Wendegetriebe  u.  s.  w. 

Chrom- Rinderiemen,  Kordel  schnür  und  Ruudschnnr  sind  bei  gleicher  Leistung  dünner  und 
leichter  wie  alle  anderen. 

Chromledermanscbetten  und  Ventilkiappen,  auch  bei  Wärme  besonders  haltbar. 

Fordert  Prospectl  — 5588 

Fr.  Möller,  6.  m.  b.  H.,  Chromgerberei,  Brackwede,  Westfalen. 


Wli-  Joh.  Schumacher,  Köln 

Maschinen-  und  Armaturenfabrik,  Metallgießerei. 

WaSSerreiniger,  Syst  Froitzheim, 

für  Dampfkesselbetrieb  und  sonstige  industr.  Zwecke. 
Vorzüge: 

Einfache  Wartung. 


Vielfach  erprobt. 
Automat,  wirkend. 
Kohlenersparnifs. 
KesBelschonanK*. 


Hillige  Preise. 
Billiger  Betrieb. 
(Garant.  Wirkung. 


Kein  Kesselstein. 
Enlfernnng  ron 

Oel  nnd  Elsen. 
Probelieferung.  5501 


HERMANN  WEDEKIND 


Telegramm  •  Adresse: 
..Wittekind." 


TelegTarnm  •  Adreeae  i 
,. Wittekind  " 


158  Fenchurch  Street 

LONDON 

vermittelt  Ankauf  ron  Maschinen,  englischem  basischen  Robeisen,  Ferro-Sillcinm  und  SUIco-Spieg eL 

A  ge  ii  t 

für  Bradlej  ic  Crafen  in  Wakefleld,  Fabricanten  von  Ziegelmaschinen,  seit  20  Jahren  in  Deutschland 
eingeführt,  um  Ziegel  ohne  weiteren  Trock^nprocefs  direct  von  der  Maschine  in  den  Ofen  zu  karren. 
KollercrÄuure  in  Original  •Constraction  mit  rotirender  Pfanne. 
Briketmaiicblnon  neuester  Constraction  nr  Terwerthang  der  Staubkohle.  6022 
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Rather  Dampf kesselfabrik 

vorm.  M.  Qehre,  Act.-Ges. 
Ffc  ath  bei  Düsseldorf. 


*■*&•»»  mtliohe  KoNM<<lNi>)imiGde>  und  Öoli"woilVinrt>elreii. 
Knry.e!.re  LU-fcrz.  lf,  5255  MhImIk"  Prel«*p. 


Niet 


für  K  ewse  1  - ,  Brücken- 
und  Schii  ibnu 


in  allen  Dimensionen  und  Kopfformen,  liefert  stets  prompt  nnd  billig  in  unübertroffener 

Ausführung  und  bester  Qualität 

Schrauben-  und  Nietenfabrik  Leurs  &  Hempclmann, 

RATIN  GEN  bei  Diiaiieldorf. 


er 
n 


BT 


— 

- 

e 

<» 
2; 

c 


^^^^^^^  ^^Ar>' 

'  una  eonthgan  Zwacken  -~ 


5i»24 


H 


ochofenformen 


aus  elektrolyl.  Kupfer  tre- 
sr)imu"let  sowie  aus  feinst.  Bronne 
RtgOMM.  —  Kflhlkasten  sowie 
Fa^ongnts  in  jedem  Gewicht. 
Phosphorkupfer,  Phosphorzinn, 
Mangankupfer,  Siliciumkupfer, 
Lager- Weifsmetalle 

in  vorzügl.  Iiewährten  Leerungen  liefern  billigst 

Gebrüder  Kemper,  Olpe  i.  Westf.  Nr.  26. 

Metall-  u.  Phosphorbronce-Giefsersi.  Armaturen- 

*abrik.  Kupferhammerwirk.  5506 


Graphit 

in  Stücken  und  gemahlen 

für 

Eisen-  und  Stahlgufs. 

Lager  In  allen  groTseren  Städten 
Deutschlands.  5596 

Rudolf  Nobel,  Prag. 


Craognssl 

Unter  Gewährleistung  sauberen,  feinsten 
Materials  übernehme  ich  die  Lieferung  von 

Maschinen-  und  Baugufs. 

sowie  von  auf  Formmaschinen  herzustellenden 
Massenartikeln. 

Spie», 

Wiianrenfabrik  und  Eisengicfserei, 

5613  Siefen   i.  Westf. 
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S Einziges  Erzeugnifs: 
tahlformgufs  ##€^« ^  ^5 

in  Rohgufs  und  fertig  bearbeitet  ^^t***0*"****** 
bis  zu  den  schwersten  iPCtv*  '  r* 

Stuckgewichten.  ^^^\r  \sX*         O       *  * 

O  0  ^  — *  Bruckenbau  und  Elektricitatswerke. 


StabJgursstQcke 
für  Maschinen-,  Schiffs-  und 


  Zahnräder 

mit  der  Maschine  geformt. 
Grttfste  Leistungsfähigkeit.  Kusche  Lieferung. 


57Ü5 


S7M 


iTilenburger  Eisengiefserei 

und  Masc^nenfabrik 
Alexander  Monski 

mm  EILENBURG  (Prov.  Sachsen)  mm 

baut  als  langjährige  SpecialitäU: 

Dampfmaschinen 
Rergwerk8pnmpen 

Riedler-Exprefs-Pumpen.  Monski-Pumpen 


Monski-Gebläse. 


f,r>r>7 


Luftcompressoren  und 

Meyer'nch  e 

Gesteinsbohrmaschinen 

haue  ich  in  Deutschland 
allein  als  ansschlleMlche  SpecialitaU 


Maschinelle  Bohrarbeiten  für  Tunnel-,  SUecken- 
un<)  Querschlaghetr.  Qbern.  ich  im  Generalgedinge. 

Erste  Siebe  nbiirger  Goldbergbau -Gesellschaft 
in  Roleca  (Siebenbürgen). 
Streckenhreite:  3,10.   Höhe:  2,50. 


Fortschritt  pro  Monat 


w»1 

Uslar 

1891, '92 

■Mar 

Februar         80  October 
März      |    82  November 
April           9«  December 
Hai           90  Januar 
August          81  Fpbruar 
September      112  Marz 
Juni,  Juli  Unterbrechung  wegen  ! 

187      k  . 

«  u 

wo      H  1*2, 

98     2  ü 
111  ,  3 

Brandschaden. 

Ich  bitte  genau  zu  adreasiren: 

Rud.  Meyer,  Maschinen^^ 


MÜLHEIM  *  d  RUHK. 


.S797  b 


P 

Ii.  Büri 


ATENTE 


Bureau  für  Erfindungsschutz 
Capitaine  &  v.  Hartling 

LONDON     BERLIN  N  W..  LÜTTICH 

Chancery  \jku»  99      LoiBeoitralii«  S.S.       H.  r).  Mulbous«  40 

Gebrauchs -Muster  ™itnrX*T 
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Kohlcnlailevorriclituug  für  40  t 

stündlirbe  Leistung. 


Düsseldorfer 
Krabnbau -Gesellschaft 

Liebe- Harkort  m.  b.  H. 

Düsseid  orf  -  ObercasseL 

udavAWiVliiiino-fm   fül  Massengut  (Kohlen,  Erze,  Roheisen  und  dergl  ) 

ljduevori  luiiimgtii  vom  Schiff  auf  den  Platy  oder  Wagent  von  grofger 

Leistungsfähigkeit,  Einfachheit  und  Billigkeit  in  Anlüge  und  Bedienung. 
13a.ixiillivu.lane,  Zeit  und  Arb<  it  sparend,  zum  Transport  des  Eisens  auf  HQttenplätzen 

Kohlenkippcr,  elektr.  betr.  t'örderhaspeln,  Gichtaufzüge  und  Drehscheiben.  Mm 
Selbst  erreifer  für  Kohle,  Sand  etc.  —  Ivi*alino  aller  Art  siehe  Anzeige  Seite  9r». 

H.  Bovermann  Nachf 

G O  elsberg  7  i.  \\ 

liefert  in  vorzüglicher  Qua- 
lität in  kürzester  Frist  und 
snuhe rster  Ausführung 
nach  Modellen  od 
in  rcti: 

Grofoe 

Maschinenformerei 

für  Massen- Artikel. 
60  Formmaschinen.  — — 
um)  Arbeiter  beschäftigt.  8t*imtlicher  Gift 
wirf  mlttelsl  Sandstrahlgebläse  geputzt.  Billige  Prellt  I  Ms<) 


Fabrik  feuerfester  Producte 

Rudolf  König,  Annen  i.  Westf. 

Feuerfeste  Steine 

für  hOchste  Hitzegrade. 
Cha  motte  •  Muffeln  und  Formsteine  jeder  Art  \m< 


Pulsometer  „NEUHAUS" 

billigste,   einfachste  und 
zuverlässigste 

Dampfpumpe 

zum  Heben  von  Wasser  und 
anderen  Flüssigkeiten, 
auch  heifsen  und 
schlammigen. 
Mehrere  Tausend  im  Betriebe. 

AuTsorHiiu    Injertftren .  Strahlapparate« 
Armaturen,  Automatineh  arbeitende 
WaiMerreintvunaTH  -  Apparate. 

Metallschrauben -Fabrik  und  Facondreherei. 

M.  NEUHAUS  &  Co. 
Luckenwalde  und  Berlin  S.W.  48. 

Telogr.-Adr.:  Hydro,  Luckenwalde,  «sei 


de  Qrahl ,  von  Grueber  $  €* 

I^ATrAIT  Jngemeure, 

PATENT"  u  techn^cKe, 

I  diidta  1 1  Berlin 

N  24 

friedndislr. 
1  12?.  ' 


BUREAU. 


Mit 


Das  Patent 

auf  einen  Ofen  mit  meebaniscber*F©rtbewe*n»f 
des  xv  erwärmenden  ftnts  Ist  tn  verkanten  «der 

In  Lirenz  xn  vergeben.  Best  geeignet  iür  Schwelft- 
und  Rollofen;  bereits  mit  gutem  Erfolg  ausgeführt. 

Hermann  Gasen, 

Betriebsleiter  des  Blech-  u.  Univers;ilwaliwerka 
dei  KiiedenshQtte, 
b909  FHedenahntte  b.  Moncenroth  0/8. 
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Coblenz,  Mainzerstr.  NS 102 
vibetreiben  als  Speclalifäf  auF  Grund  langjähriger 
ErPahrun^en.gesammeff  in  Stellungen  auf  bedeutendco 

SC  o  qM  o  f  c  er 


führung der 


Nbe.r|Brß3U!u 
versch'eoensfn  Bai'wsrke 


;  durch  e 


.nferiigung 
nlrojöcten  und 
^  ^Sa  Kosfcnänscr^fagcn. 

^  u.  rt  Zeichnungen 

*       ^  ßauarf      }  Übernahme 

der 


I 


'9er*  geschult8 
ml  oder  ohne  Lieferung  des  nötigen  Mafenals ! r. 


^Bauleitung. 


Clich^s 


in 


Holzschnitt. 

Galvanos 

(Kupfercliches) 
aut  Holz- 

uod 
Bleifufs. 


Autotypien, 
Zinkätzungen 

(Galvanos) 


Zinkos 

und 

Autotypien 

in  Zink  und 
Kupfer. 

Photogr.  Aufnahmen 
und 
Entwürfe. 


Die  Fabriken  feuerfester  Producte 

in  Htiyii  (Reg. -Bez.  Coblenz) 

Fabriken  i  Sayn,  gegr.  1825 ;  Bendorf,  früher  Slm.  Flohr,  gegr.  1753, 
empfehlen,  gestutzt  auf  vorzügliche  Thon-  und  Quarzgruhen :  I>amprke88cl*(eliie,  Quarzsteine,  deutsche,  und 
englische  IMnas,  t'bamottesteine  von  höchstem  Thonerde-Gehalt  in  jeder  Form  und  Gröfse  fdr  Hochöfen, 
Cowper-Apparate,  Cupolöfen,  Coksöfen,  Heixschachtc  u.  dgl.  Gienboig-,  säurebeständige  Meine,  Stopfen, 
Trichter,  Rubre  und  Canaisteine,  ReguHr-Filllofenstelne,  poröse  Steine,  fenerf.  CemenL  5189 


onstruetionsbureau 

Tümmler,  StaimseMte  h  C«. 

Schwientochlowitz,  Oberschlesieo. 

Einrichtung  von  Bergwerks-  und  Hüttenanlagen. 

Lieferung  von  Plänen,  Kostenanschlägen  und  Detailconstructionen  für 

Hochöfen,  Stahlwerke  und  Walzwerke.  5*u 
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Sturtevant- 

VENTIL ATOREN  & 

EXHAUSTOREN. 

Heizungs-,  Lüftungs-,  Trocknungs-, 
Entstaubungs-  und  Künstliche  Zug-Anlagen. 

— —  Man  verlange  Kataloge.  ~ 

ST  URTEVANT- VENTILATOR  EN -FABRIK 

BERLIN  C.  22,  Neue  Promenade  4.  t>004 
London.    Paris.    Glasgow.    Stockholm.    Amsterdam.  Mailand. 


MARTIN-OEFEN. 

A.  B.  Chantraine  in  Maubeuge  (Frankreich). 

SpeelalltÄt:  Complette  Anlagen  ron  Martin  -Stahlwerken  jeder  Art  and  Qrofse; 

l'cbernahrue  von  Projecteu,  Erbannng  und  Inbetriebsetzung  für  alle  Stahlsorte». 


Ingenieur  honoraire  des  Mines  et  civil  6lectricien. 


5732 


1 

•  - 

Ern; 

TECH 

)ARDT 

1  A 

liefer 

4  NEjN 

als  Speciaütät- 

Sehr 
F 

M  Ii 

iedeejjserne 

jnstf,  j, 

(nicht  le 

•:  l  •  1 

rar  dis  Guj 
-u.Lei 

Mäste! 

seisernej 
■ 

Gebr.  How aldt's 

selbstwirkende 

Metall- 

paolrjuiig- 

für  alle  Sorten  von  Stopf- 
bttchaea. 

BereiU  aber  89  (MO  Sitae 
in  Betrieb  bei  Dampfschiffen 
und  Fabriken. 

Näheres  durch  Prospekte 
bei  5896 

Howaldtswerke,  Kiel. 


5527  b 


€«eeeeeee«€€c<€ece€C€€«<^, 

Für  Chemiker.  1 


Chemisch-technisches  lihoratorin 
»on  9r.  Wilb.  Thdrner 

vereidt.  Stad-  und  Handels-Chemiker 
Osnabrück.  — — 


-<  j  »<  •< >in lit « t :  Genaueste  Untersuch ungen 
u.  Heizwsrthbesiimmunga«  mlltslst  ealorimttrlscbsr 
Sombe  slmmtl.  Brennmaterialien,  sowie  Analysen 
aller  Berg-  u.  HüUenproducte.Thone  u  feuerfester 
Materialien,  Nutz-  u.  (Jenufswasser  etc.  5207 


Ströhl<  in  <fc  Co. 

DÜSSELDORF 

Glasbläserei  u.  reichhaltiges  Lager 
chemischer  Apparate. 


I 


Werkmeister, 


ip«*oi»litri<  :  Vollständige  Einrichtung  Jg 
von  Hiilten- Laboratorien.  5889 


Werkfflhrer,  technische 
r'abrlklelUr  f.  alle  Fächer 
und  Zweige  der  Industrie, 
mit  besten  Empfehlungen, 
weist  den  Herren  Prinzipalen  bei  vorhandenen  Vacanzen 
jederzeit  kostenfrei  nach  das  BUreaa  de«  J>eatseaeB 
Werkmeister •  Verbandes,  Abtheilung  für  Stellen- 
nachweis, lltlsselderf.— Verbands-Organ:  Werkmeister- 
Zeitung  (32000  Aufl.),  Eigenthum  und  Verlag  das 
Deutschen  Werkmeister- Verbände«.  5190 
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IE 


j\\\\\x\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\^\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\w\\\\ 

ntwürfe,  Zeichnungen,  Kostenanschläge 

für  Thomas-  und  Martinstahlwerke 

Bauleitung  und  Inbetriebsetzung  derselben  übernimmt 

i  F.  Grassmann,  Ingenieur,  langjähr.  Stahlwerksbeti  icbslciter, 
\  Duisburg,  Mercatorstrafse  102.  ^ 

•\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\v\\\\\\\\\S 

ÖttoGrüsom&C9 

MnGD€BURfi-BüCMU 

STAHL6USS 

bester  Beschaffenheif 


ÜU:  Carl  Issem 

Berlin,  Reinickendorf  -  0. 

Fabrik  für  Laboratorien  u.  Industrie» 
ölen,  für  Versuchs-  u.  Arhcitsöfen  dtr 
keramischen,  ehem.,  Btrp-,  Hütten-  u. 
Metallindustrie,  für  Akademien,  Hoch- 
schulen, Kunst-  und  Gewerbeschulen. 


Kiekt.  Trockenkäüten.  Sandhäder  und 
Kochapnaralc  für  Laboratorien. 

erhalten  Ratair.*.,  grnti« 
und  franco.  5.111 


VertrauungsDOll 

wende  sieb  Jedermann,  wiener  die  einrieb- 
tnng  oder  Erweiterung  einer 

s*  6ie$$erei 3* 

beabsichtigt,  Tnascbinen,  Bcräthe  oder  Tna- 
terialien  anschaffen  will  oder  sonst  Rath  und 
UorstMäge  haben  Möchte,  an:  5711 

Oscar  llleyer,  Göppingen, 

fliesserei -Ingenieur  und  Special  «Geschäft  für 
tifesstrei- Einrichtungen  und  ITiaterialien. 


HÜTTENWERKE, ••• 
'ür    ScHIFFSWERFTE  u. 

Maschinenfabriken 


Cbro 


erz, 

ungemahlen,  gemahlen  u.  gekörnt, 
haben  stets  vorrät  hig 

Gildemeister  &  Kamp, 
Coblenz. 


40-60  %  Kohlenersparniss 


erzielt  man  bei  Flammöfen  t*™*  fVkiirki*u  ti<v  Dio  Feuerung  ist  bei  jedem  schon 
durch  die  mir  patentirte  IVUSlätJUtJI  llllg.  vorhandenen  Ofen  bequem  und 
billig  anzubringen.  Bewertung  recht  einfach.  Mehrere  Feuerungen  bereits  im  Betriehe; 
obiger  Erfolg  nachweisbar;  besonders  geeignet  für  metallurgische  Oefen,  z.  B.  Puddel-. 
Schweifs-  und  Rollöfen.    Auch  hei  Kesseln  hohe  Kohlenersparnifs. 

Beste  Referenzen  und  Zeugnisse.  Auslandspatente  verkäuflich. 

IX  «  r*  in  sm  ii  ii  dr  a  «5»  o  Ii , 

Betriebsleiter  des  Blech-  und  Uuiversalwalzwerks  der  Friedenshütte. 
Friedenshütte  b.  Morgenroth  O.  S. 


Digitized  by  Google 


104 


Nr.  24 


«STAHL  UND  EISEN.' 


15. 


iyoi. 


I 


i 


M7. 


BOGDAN  GISEVI US 

Lithographische  Anstalt  und  Steindruckerei 

BERLIN  W.  9. 


Maschinen-,  Hutten-,  Bergwesen  und 

Hochinteressante  Probenhelte 

Autgtutichntt  empfohlen. 


i 
I 


■  ■ 

i 


3*>iaJU<46ti&  C^wM^AjJktiw^A,  vnit  <Htlcw,  j/vaAt.  fl/c^A- 


BetrhnuitKon 


Vorlnifru  prnk-/brr  fflt  i*b«n  Pri»k*/|on  u.  portO 

ftnr  bctoidtrcD/  Annflilirimren Atom    Wort    unli/ l*e*  ot  ,  ~ 

Tafeln.  btc|BfortXbifitn,eiiJhdltnnmtntI./«rö»»t»'nt  Nnuta/Bonnew  <x  /jj 
prAktliieb  /MfKctiaehrlitKir/probrnbnnnc-/     Huchf  eld. , 

,    r  w  r  .,  .1  r, r/  I.  j  -  h  T  r  o  ,  ,  U  ,  n  l<  /ment  Mu|  2  Uü./  V»rl.g»U..H,Mlf .,/ 

kortoa« 


rmbunbbitnnfXniid  MiihcIiIik-m 
FftM«- ▼on/bitn    birWbf  iR  bo>, 


uule 


6*<57 


Als  Specialitüt  ofPeriren 

hochprocoDtiges  Ferrosilicium, 

20  —  25  %  Silicium,  Schwefel,  und  Phosphor- Spuren, 
frei  einer  jeden  Station 

Pollitzer  &  Wertheim  in  Wien  II/2. 

Bedeutende  WerkzenpiaschineDfaH 

kauft  Patente  und  patentfähige  Ideen  von  passenden 

Specialitaten  an.  . 

Angebote  unter  8.  5790  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Eine  bei  den  Eisen waarenkänd lern  gut  eingeführte  Firma 
in  Norwegen  wünsckt  die 


einer  leistungsfähigen  Drahtzieherei. 

Offerten  unter  O.  1*.  *M»i>l  befördert  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Ein  groftes  rhein.-westfäl.  Stahl-  und  Walzwerk  sucht  für  die  Beaufsichtigung 
und  Instandhaltung  der  Maschinen  des  Betriebes  und  für  die  Leitung  der  Reparatur- 
WTerkstätte  einen  erfahrenen,  theoretisch  und  praktisch  gut  durchgebildeten 

Maschineningenieur. 

Meldungen  mit  Angabe  der  seitherigen  Thiitigkeit,  Lebenslauf  und  Gehaltsansprüche 
erbeten  unter  L**  P.  6029  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 
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Der  Name  Westiugflioiiso  ist  eine  Garantie. 


.lagerst raise  19.  Berlin  W. 

Electrische  Kraft-Anlagen 

in  Gleich-,  Wechsel-  und  Drehstrom. 

Special -Constructionen  für  directen  Antrieb  von  Werkzeug-,  Bergwerks-, 
Textil-,  Papier-,  Zuckerfabriks-,  Wäscherei-  und  sonstigen  Maschinen, 

Hülfs-  und  Hebewerkzeugen  aller  Art. 


10  Tont  Brllckt nkrahn  betrieben  mit  Westinghouse  Motoren  und  Controllern. 


In  Verbindung  mit  der 

Westinghoase  Electricitäts-Äctiengesellschaft,  Berlin 

arbeiten: 

Westinghouse  Electric  and  Mfg.  Co.,  Pittsburg,  Pa,  U.  S,  A- 
Westinghouse  Electric  Company  Limited,  London. 
British  Westinghoase  Electric  and  Mfg.  Co.  Ltd.,  London. 
Soclele  Anonyme  Westinghouse,  Paris. 
Socicte  anonyme  Westinghouse,  St.  Petersburg. 


r»<»37 


Der  Name  ^Vestiiig-liouso  ist  eine  Garantie. 


XXIV.i, 
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Pressluft -  Feuerungen 

als  Hohlrost-  und  Unterwind-Feuerungen 

neuesten  System-«  für  alle  industriellen  Feuerungsanlagen,  wie  Dampfkessel,  Darren,  Rrauj.fennen, '  lefen  der  Thonindiurtrie  etc,. 
für  bOchite  praktische  Anforderungen  in  Herne;  auf  Furcjrbarkeit  der  Anlage  und  ökonomische  Ausnutzung  dea  Brennstoffe*, 
zur  Verfatieruog  aller  Hrcnnstoffe.  auch  der  geringwerthigeten  und  achwor  entzündlichsten,  vorxflglieh  geeignet,  ebenso 


Rauchverbrennungs- Einrichtungen 


im  Ansehlafti  an  alle  vorhandenen  FeueruugMysteoie  fast  ohne  Aenderung  derselben,  bauen  auf  Grund  langjähriger, 
praktischer  Erprobungen  und  Erfahrungen 

Benno  Sommer  &  Co.,  Gesellschaft  mit  beschr.  Haftung,  Berlin  W.  30,  Luitpoldstrasse  14. 

603«  Prospecte  und  Ko.stenanschliige  gratis.    +    Platzrertreter  gesucht  I 


MEYERS 


=  Vollständig  liegt  uor  = 

In  o  .  neubearbeiteter  und  uer mehrt es  Auflage: 


! 


je  SO  Pf.  I 
17  Bünde] 

i*  *  tn 


KONVERSATIONS- 


1?  Banät 


in  Ifalb- 
"1*r  geb. 
je  10  Mk. 


Probeheft*  und  Prospekte  gratis  durch 
jede  Buchhandlung 
r»rmg  dss  UsUographischsn  Instituts.  Lsipzig 


LEXIKON 


Mit  1088  Bll« 


en   von  einem  er 
fahrenen  F&chrunnne 
Angeb.  sub  K.  Z.  8908 
5804 


Wer  baut 
äSp©l  zum  Aufwickeln 

von 

Bandeisen 

im  warmen  Zustand? 

Angebote  erbeten  an  die  Expedition  dieser 
Zeitschrift  unter  K.  M.  6009. 

Walzenkalibrirungen  ™t 

gewissenhaft  ausgeführt, 
an  Rudolf  Mosse,  Köln. 

■  Düsseldorf.  ■ 

Ausstellungs-Ladenlokal, 

Graf  Adolfstrafse  69,  neu  erbautes  Haas,  3  Minuten 
Tom  Hauptbahnhof,  270  qm  grofs,  nebst  darunter 
Hegendem  betonlrten  Lagerkeller,  220  qm  grofs, 
passend  fUr  jedes  grSfsere  Geschäft  eingerichtet. 
Haltestelle  der  elektrischen  Bahn  ror  der  Thür, 
mit  oder  ohne  Wohnung  per  1.  Jannar  billig  zu 
rermlethen.  —  Näheres  Graf  Adolfstrafse  71  III. 

6028  T  ..anfjhein. 

dir  < "  H  1 1  <  '  1 1  I    ' iir  Vertrieb  einer 

~  Erfindung  der 

Eisen-  und  Stuhlbranehe 

für  ganz  Deutschland  brancheknnd.  Ttolsaou«!*», 
Mechaniker  bevorzugt.  Leichter  Absatz,  da 
flberall  Bedarf.  Hohen  Einkommen.  —  Offerten  sub 
A..  3ir*0  an  H.»nt*seiis»t»-lii  &  Vogl«>r, 
A  .-<  -..  sirni^lMirt:  1.  E.  «030 


Wer  liefert 

für  eine  Pflugfabrik  ungl.  dicke 
nester   und   I*i'inia   Htivlilgfii  Cn 
nach  Modell? 

Qefl.  Offerten  unter  S.  T.  8865  an  Rudolf 
Mosse,  Stuttgart.  6084 

Kf»  tili.  4*1 7t lAtTA.  för  StlÜ,,>  KU®111'  lBPfer' 
II  lllt  IAI  lügt  I  Messing,  Emaille  etc.  in 

allen  Größen  u.  allen  Formen. 

Vortheilhafteato  Preise. 


Höchst«  Garantisn. 

59«1 


K.  Borsi,  Rocour-Liöge,  Belgien. 


Rechnungsführer, 

mit  Lohnbuchhaltung,  Selbstkostenberechnung 
und  allen  einschlägigen  Bureanarbelten  la  Eisen- 
hütten, besonders  Rohrwalzwerken  gat  vertrau t, 
gegenwärtig  im  Ausland  in  angekündigter  Stellung, 
hu clit  mloH  zu  verändern. 

Gell.  Anerbieten  unter  Ii.  O.  6008  aa  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Schmelzmeister. 

Energischer,  nüchterner  Schmelzmeister  sacht, 
gestützt  auf  gute  Jahreszeugnisse ,  seinen  Postea 
Im  In-  oder  Auslände  zu  verändern. 

Derselbe  arbeitet  selbständig,  sauer,  basisch, 
raffinir,  sowie  mit  flüssigem  Roheisen  für  Facon« 
gute  und  für  samrntlicho  Härtegrado. 

Gefl.  Zuschriften  sub  „W.  E.  A0I4"  an  Rudolf 
Mosse,  Wien  I,  SeilerstAtte  2.  6013 

Wer  Theilhaber  sacht  oder  Geschaf  tsverkauf 
beabsichtigt,  verlange  mein  „Keflec Unten- 

Verzeichnis.  52«8  Dr.  Luss,  Mannheim  63 
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Ferro-Chrom  -  Ferro-Volfram. 

mm  W  i  ■■■■  mh^— ■  ■ 

Usines  electrom&allurgiques  d'Epierre,  France 
ROCHETTE  FRERES 

Lieferanten  der  Stahlwerke  zu  CREUSOT,  der  Stahlwerke  zu  EMPHY,  der  Russischen 
Regierung  und  einer  Reihe  englischer  und  französischer  Werke. 

General -Vertreter  für  Deutschland:  P.  F.  DU  J  AR  DIN,  Bureau  Technique  Francais, 

DÜSSELDORF,  37  a  Grat  a  dolistralse.  6040 


Ober-Ingenieur 

zur  selbständigen  technischen  Leitung  eines  Hütten  betriebe«  (Hochofen  und 
Eisengiefsereien)  baldigst  zu  engagiren  gesucht. 

Es  wird  nur  auf  eine  erstklassige  Kraft  mittleren  Alters  mit  akadem. 
Bildung  und  guten  Erfahrungen  im  Giefsereibetrieb  reflectirt,  welche  bereits  in 
leitenden  Stellungen  thatlg  gewesen  ist. 

Den  Angeboten,  welehe  sub  O.  fJ()3a  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift 
erbeten  werden,  bittet  man  Angaben  Aber  Torleben,  Gehaltsansprüche,  Zeit  des 
Eintritts  etc.  beizufügen  und  Referenzen  aufzugeben. 

Betriebschef. 

Für  die  Leitung  eines  Metall  Walzwerks  mit  700  Arbeitern  wird  ein  thatkr&ftiger 
Ingrenievtr"  als  Betriebschef  gesucht.  Bevorzugt  werden  solche  Bewerber,  welche 
bereits  In  Nickel-,  Neusilber-,  Messlug-  oder  Kupferwalzwerken  thätig  gewesen  und 
genügend  ehemische  Kenntnisse  für  die  in  solchen  Werken  erforderlichen  hütten- 
männischen Arbeiten  besitzen. 

Die  Stellung  ist  bei  befriedigenden  Leistungen  eine  sichere  und  dauernde. 

Gut  empfohlene  Ingenieure,  die  bereits  in  leitender  Stellung  waren  und  eine 
Lebensstellung  mit  Pensionsberechtigung  suchen,  werden  gebeten,  ihre  Meldungen 
unter  H.  0033  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift  einzureichen  und  in  denselben 
den  Bildungsgang,  die  bisherige  Th&tigkeit,  die  Gehaltsansprüche,  sowie  den  Termin 
des  event.  Eintritts  anzugeben. 


Eine  grofse  ausländische  Constructions- Firma  sucht  für  die  Untersuchung  und 
den  Betrieb  der  Gasgeneratoren  seiner  Grofs-Gasmotorenabtheilung  einen 
jungen,  im  Gasfache  ganz  theoretisch  gebildeten 

womöglich  mit  etwas  Praxis  im  Gasfache.    Kenntnifs  der  französischen  Sprache 
erwünscht,  aber  nicht  unbedingt  erforderlieh. 

Offerten  mit  curriculum  Tita»  sub  S-  .1.  O.  OOH  an  die  Exped.  d.  Zeitschr. 

Walzwerks-Chef 

mit  langjährigen  reichen  Erfahrungen  sueht,  gestützt  auf  I*  Zeugnisse  und 
i,  pasi-ierwle  Stellung. 
Offerten  sub  1*.  0037  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift  erbeten. 
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Allgemeiner  Deutscher  Versicher ungs-  Verein 

(Juristische  Person.)  STUTTGART.  (StaaUoberaufsicht.) 


GcBnmtrefterven  «tx»r         Millionen  Mark. 

O.r  Sliitljjurlcr  Verein  gewlbrt  iu  billigen  Pränlrn  und  f UnNtlftn  Beili(ingea  die 

alle  Betriebe  a«  Eisen -Industrie 

hoch  wichtige 

Haftpflicht-Versicherung. 

  I-vhur  300000  Haftpflicht  -  Policen  in  Kraft.     Aller  Gewinn  kommt  den  Veraicherten  za  gut  — — 

%0F  Irl«  Dividende  beträgt  seit  Jabren  20  •/».  -mm  S»l« 
I'ronperte  u.  VerNlchermigttbedlnKunKm  von  der  Directum  und  «amtlichen  Vertretern  daa  Vereins  gratii. 


* 

J 


Betriebschef, 

akademisch  gebildet,  mit  1  7 jähriger  Praxis 
im  Hüttenbetrieb  (Thomas-  und  Martin- 
processe,  Grob-,  Fein-  und  Drahtstrecken- 
betrieb), der  französischen  Sprache  mächtig, 
sucht  sich  auf  Grund  vorzüglicher 
Referenzen  zu  verändern. 

Offerten  unter  A.  Z.  6005  an  die  Exped. 
dieser  Zeitschrift. 


Junger  lliitteoingeiiienr 

mit  C>  Semester  Bergakademie,  sucht  Anfangs- 
Stellung  in  einem  Hüttenwerk. 

Offerten  erbeten  unter  H.  K.  5S98  an  die 
Expedition  "dieser  Zeitschrift. 

Junger,  akademisch  gebildeter 

Eisenliflttenmui 

sucht  AnfangsNtellungim  In- oder  Auslände. 

lierselhe  ist  !>ereit,  sich  vorher  einzuarbeiten. 
Oed.  Offerten  unter  (J.  A.6030  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  erbeten. 

Ein  tüchtiger,  praktisch  n.  theoret.  erfahrener 

Walzwerks -Obermeister- Specialist. 

in  !,:.  >.  ii'  in  Wal/-  und  Iii.  chbitriebe  mit  Erfolg 
.  :n  j.  .>rl..  it.  t,  f,  i  n,  >•  mit  der  Eiihrication  v.  Nickel-, 
K  n|  i.  r-  u  M<  --ii  u'l  li  ■  tun  u.Oi-wt-hrhQNen  vertraut, 
sucht  baldige  Sd  llunir.  Ausland  bevorzugt.  eOL'7 
< -•<  M  <  'ü  ii.  It.  N.  öils  an  Kudolf  Mosse,  Breslau. 


Ernst  Schmatolla 

Dipl.  Hütten-Ingenieur,  Berlin  W.  8 

p.j-etirt  und  baut  l  '  un  uneH' Anlagen  und  Offen 

A.  I   I.-.  !   !  if'.    ,1-   h  i  Kai.rrl   Patentamt  emg.-. 

Ii       -i;r  i'., t .in Un walt  in  Li.  .it*clilnn  i  und  im  Au.UuU 

*****  Patente.  «•••» 


Tüchtiger  und  repräsentabler  yerheir. 

Kaufmann 

mit  technischen  Kenntnissen,  32  Jahre  alt,  ev., 
flotter  Correspondent,  sicherer  Rechner  und  Buch- 
halter (incl.  Bilanz,  Kassen-  und  Effectenwesen), 
perfeet  Englisch  und  Französisch  in  Wort 
und  Schrift,  Ausland  bereist,  gewandt  im  Ver- 
kehr mit  der  Kundschaft,  in  ungekQndigter 
Stellung,  sucht  Vertrauensposten  in  grölserem 
Hüttenwerk  oder  Maschinenfabrik. 

Geü.  Offerten  unter  R.  6038  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift. 


Junger  akademisch  gebildeter 

Hüttenmann, 

32  Jahre  alt,  mit  mehrjähriger  prakt.  Erfahrung 
im  Stahlwerks-,  Laboratorium-,  Eisengießerei-  und 
YVerkstättenhetrieb,  sncht,  gestützt  auf  I«-  Refe- 
renzen und  Zeugnisse,  per  sofort  oder  später  ent- 
sprechende Stellang  auf  einem  greiseren  Eisen- 
werke des  In-  oder  Auslandes. 

Oefl.  Offerten  unter  R.  Z.  H.  5778  an  die 
Expedition  dieser  Zeitschrift  erbeten. 


Schmelzmeister, 

35  Jahro  alt,  verehelicht,  der  sich  mit  langjährigen 
Zeugnissen  ausweisen  kann,  nnoht  Stelliinte-. 
Derselbe  würde  auch  als  SUhlschmelter  in  Con- 
dition  treten. 

Anträge  sub  „W.  D.  «018*  an  Rudolf  Mosse, 
Wien  I,  Seilerstätte  2.  0012 

Angehender  Hutteningenieur, 

Gymnasial- Abiturient  mit  8  Hochsohulsemestem 
und  halbjahriger  praktischer  Ausbildung,  sackt 
Stillung,  am  liebsten  im  Stahlwerksbetriebe,  ev. 
auch  im  Auslande,  bei  bescheidenen  Anspruch-  n 
G.  fl.  Franeo- Offerten  erbeten  unter  F.  A.  8  31 
an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Ingenieur  Herse 

Patentanwalt 
BERLIN  S.W. 

Mittenwalderstrafte  Nr.  34  II.  6048 
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London 

110  Cannon  Stroot 


Pittsburgh 
E.  C. 


m 


New-York 

Empire  Building 


Capital:  200  Millionen  Mark. 
General -Agent  für  Europa: 


Raphael  f>.  wolff,  ftanibura-fieinizebof. 


Schutzmarke 


Schutzmarke. 


Fabrikanten  von  Tiegelgussstahl  und  S.  M.  Stahl 

in  Knüppeln,  Stangen,  Fa  Consta  hl,  Blechen  und  Special -Stahl 

jeden  Tempers,  für  alle  Zwecke. 
Gleichmäfsigkeit  der  Qualität,  höchste  Vollendung  und  Präcision 
in  der  Fertigstellung  garantirt. 

SPECI ALITÄT: 


feinster  WerKieuystahl  jeder  Qualität  und  Härte 


und  Special- Stahl  jeder  Gattung  von  Tiegelgufs  und  Siemens- Martin- Stahl. 

nähere  Informationen.  Preislisten  etc.  auf  ü erlangen.  m\\ 


{ 


Wir  bitten  \ 
thatkräftige  und  guteingeführte  Stahlhändler  sich  gefl.  betreffs  \ 
Vertretung  von  Districten  an  unser  Bureau  in  Mamburg  zu  wenden.  \  l 
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Theisen's  Patent 

Centrifugal-Cegenstrom- 
Gasreinigungs- Verfahren. 

Durch  Anwendung  eines  Spiral -Centrifugal- Gegenstroms  «wischen 
Gas  und  Wasch-  oder  Absorptionsflüssigkeit  ist  die  Construction  ver- 
einfacht und  das  Verfahren  wesentlich  leistungsfähiger,  und  der  Kraft- 
verbrauch vermindert.  Garantie  für  absolute  Reinheit,  Kühlung  und 
Trocknung  der  Gase  bei  selbstthätiger  Reinigung  des  Apparates.  Leichte 
Anpassung  für  die  verschiedensten  Verhältnisse. 

5M>  Eduard  Theisen,  Baden-Baden. 


Donnersmarckhütte 

Oberschlesische  Eisen-  und  Kohlenwerke 

Actien  -  Gesellschaft 


Steinkohlenbergwerke,  Cokereien  mit  Nebenproducten- Gewinnung, 
Hochofenwerk,  Röhrengiefserci,  Giefsereibetrieb, 
Maschinenbauanstalt  und  Kesselschmiede. 


Erze  u 

«w  ua  rutiuuiBwuion,  Marke  , Concordit*. 
Cokes,  Theer,  schwefelsaure»  Ammoniak  und 
Bonxol. 

Pnddel-,  Thomas-  und  Martin  -  Roheisen. 

SimroU. Sorten  Olefserel- Roheisen*  Specialitftt: 

Hemntlte,  ans  apanischen  Erzen  erhlasen. 
Stehend  gegossene  Röhren. 
Kontra!*  sämmtlicher  Maschinentheile.  —  Bangnfs. 
»  alten  nnd  CoqniUen  für  Walz-  und  Suhlwerke. 
Betriebsdampfmasctalnen  neuester  Systeme  mit 

Ventil-  und  Schiebersteuerung. 
Stehende  nnd  liefende  SchneUlaafer  für 

elektrischen  Betrieb. 
Fördermaschinen. 

>Valz<  nzatcm aschinen. 


gfüisse. 

Herstelinn«;  Ton  Tnbblng* 

auf  eigens  hierzu  beschafllen 
Pampen  aller  Art.  Speciahtat: 

Pumpen,  Patent  ,Voit*. 
Special  maschlnen  für 

Transmissionen. 
Kohlenseparationen  nach  Pat  ,  Distl  A  SnskyV 
Maschinelle  Streckenfordernngen. 
Staufs'sche  AnfsatiTorrlchtnnfe». 
Förderschalen  mit  FangYorricbtum, 

dener  Systeme. 
Compl.  Walzwerke.  —  Zerklelnernn  frs  masealnen. 
Klnrichtnngen  f.  Theer-  n.  Ammoniak -Gewtnnnaa\ 
Dampf  Leusel.  —   Reserrotre.  —  Etseneon- 


BtmcUonen  aller  Art. 


0016 
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Büttner-Kessel. 


=  Dampfkessel  aller  Systeme.  = 

Specialität :  Wasserrohrkessel 

mit  und  ohne  Dampfüberhitzer. 
Vorzüglich  bewährt.        Sorgfältig  ausgeführt. 


J.iingTrnichii  Hl 

Büttner  -  Patent  -  Grolswasserraumkessel. 

Vereinigt  die  Vortheile  des 
GTofswasserraum-  mit  dem  Wasserrohrkessel. 


Büttner  -  Patent  -  Schnellumlaufkessel. 

Bester  Kessel  für  gröfste  Leistung  bei  beschranktem  Räume. 

Rheinische  Rahrendampfkessel  -  Fabrik 

A.  Büttner  &  Co.,  c.  m.  b.  i.(  Uerdingen  a.  Rh. 

Gröfste  Wasserrohrkessel  fabrik  Deutschlands.  mis 
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Adolf  Bleichert  &  Co. 

Leipzig- Gohlis. 

Abtheilung 


en 


—  Kr  ahn- 


und  Tramportanlagen. 


Vorrichtungen 

zum  Transport 
von  Materialien 
-auf  Lagerplätzen, 

Walzwerken, 
Schiffbauanstalten, 
bei  Canalbauten 
etc.  etc. 


Vorrichtungen 

für  Massenver- 
ladung von 
Kohlen  und  Erzen 
aus  Flufs-  und 
Seeschiffen, 
1  Eisenbahnwaggons 
etc.  etc. 


Sicherheitswinden  und  Selbstgreifer 

o   


für  Krfihne  und  Aiiffetiere  aller  Art.    Stoßfreies  Anheben  der  Last  und 

beliebig  schnelles  Herablassen  derselben. 

Prima  Rejerenzen  über  ausgeführte  Anlagen.   ■  

Diese  Vorrichtungen  werden  auch  in  Verbindung  mit  Bleichert'schen  Drahtseilbahnen 

(siehe  Inserat  nächste  Nummer)  ausgeführt, 
(ieneral- Vertreter:  Ingenieur  Heinrich  >Iaeco,  Siefen.  5049 


Com  mis*ionf- Verlag,  Druck  und  Expedition  von  A.  Bagol  in  DUit.ldorl. 

Digitized  by  Google 


Köln1«  V.'iln.Brüsstl, 
Stockholm  St.Fftf'U.irn 
B.Ntw-tork 


•       Original- Lüders 

Sdiraubenflasdienziige  und  Laufwinden 

mit  Selbsthemmung. 


Grflfste  Leistungsfähigkeit 

Ein  Mann 
hebt  die 
Maxi  mal  last. 

Denkbar  beste 
Materialien. 

Ruhiger 
leichter  Gang, 

S495 


Sicherheit  und  Dauerhaftigkeit. 

Absolut 
^sichere  Selbst- 
hemmung. 

Sachgemäfseste 
Construction. 


Schnelle 
\  j  Lieferung. 

J  7.1.1. 


„Stahl  und  Eisen" 

Zeitschrift  des  \mm  deutscher  Hulieubte 
Jahrgang  1896  und  1898 

tu  kauten  gesucht. 

August  Bagel,  Dusseldorf. 


J.  ?.  Schmidt 

Patentanwalt 

Berlin  J*W., 


CharltestT.  8 


5762 


Lenders  &  Co.,  Rotterdam 


 Spediteure,  jtiKä  

- 

IUh«rnnhmer   von    >f  iimm<ui  -  Ti-auiiporten, 


5172 


f£  f£  f£  f£S  f£s 


Werkzeug -Gussstahl -Fabrik 


von 


Fabrikzeichen. 


M42 


Felix  Bischoff 

m  DUISBURG  a.  Rh. 


f  Werkzeugstahl  I    Silberstahl,   i  Wolframstahl 

Einzige     I  feinst.  Qual,  für  \  mathematisch  |  z.  bearbeiten  v. 


Spezialität: 


alle  vorkomrn. 
Werkzeuge. 


genau 
gezogen 


Harlguss  and 
für  Magnete. 


Diamantstahl, 

naturharter 

SUbl. 


Fabrikzeichen. 


Fert.  Scheeren- 
messer für 

Backen-  u.Cir- 
'cular-Scheeren. 


Spßciäl  ■  Schüßlldrchstähl  ^ zum 


|  hoher  Schnittgeschwindigkeit  und  grossem  Vorschub. 


SM 


tf^i  (S^i  tifa 


^ogU 


Von  Sf .  ElC.  dem  Minister  für 
Handel  und  Geweroe,  In 
Anerkennung 


dar  Lelstunijen  I.  d.  Eisenindustrie. 

In  Gold  ««fliehen. 


Technisches  Bureau 
von  Fritz  W.  Lürmann, 
Osnabrück,  „//„L. 


AM  «maroelter  an  den  Erteloan 
de»  Georgs -Marlen. 
Hütt» 


durch  Hocholenk«trl«atlMtM| 
In  da«  Jahren  IS67  bis  1873. 


Ueoteht  gelt  WH. 


A.  Begutachtung  und  Berechnung  des  Werthes  und  der  Ertragsfähigkeit  vorhandener  oder 
zu  errichtender  Hochofen-,  Stahl-  und  Walzwerks-Anlagen. 

B.  Lieferung  von  Arbeitszeichnungen  für  Neu-  und  Umbauten  aller  Thetle  von  Hüttenwerken. 

Zeichnungen  geliefert  für 

I.  Hochofenanlagen  u.  A 


1.  HÜB«  M  urany  ialjto  Tarjanei  tiaen w. 
Act.  Gea  in  Ijker.  Ungarn 

2.  Rhi-iniache  Stahl  vi  ,  Ruhrort. 

3.  ßoaberher  HQt'enw  ,  Lutbrinprn 
4  KathannabUUa.  Roae.  Polen. 

V  Soe  das  Für«  nl  Ac.  du  Doortx 
;  Witkowilaer  B*rg  b  -  u  F.iaenb.'Gew 
i.  Wieknarr  Sisanw  b,  Mur»m  (Rulid ). 
8.  Hüttenwerk  Kulebak'  b  Murom(  .  V 
t.  Eiaen-  u.  btahla  Hn«*eh,  Dortmund 

10.  Krupp"»ebe  neue  Hochofenan!!!»«-  in 
Hheinhauseo,  exaeuOber  Duisburg. 

II   Hernedthaler  unuar.  Ememnd  Act. 

Qe».  in  Kroroparh  (Ungarn). 
ist  Soe.  an.  dea  Haut*  -  Fourneaux  de 

Honceau-enr-Sambre. 
1..  Kaiserlich  Japan.  Staat»- Eaeuwerkr. 
14.  Lothringer  Hütten -Verain  Aumetr 

Friede  in  Bru.iml  und  F  ledenxhutie 

b.  Bayinaan  (I.utb.rhive«) 

11.  Soe. an  Belg«  pour  l'expJoitation  dea 


Charbonnagea  du  Ceotre  du  Doneti 
A  Alaiaxnala.  SDd-RulBlaod. 
16.  Ru«n  Hart.  Eiveuwerke- Verwaltung 
in  Varea. 

1>.  Erzherzog  Friedrichs  Eisenwerke  in 

Trxynietx.  Oealr.  Schleaien. 
IS.  Act. -Gr»,  der  MalxoWacbeu  Werke  . 

in  Ludiixjvro.  Uouv.  Kaluga. 
I*.  FenWhar  Graben  Actien-Cee.  in  [ 

Antwerpen. 
J0.  Nuevu  Moulana  Soc,  An.  dal  Hiarro 

y  d--l  Acero  de  Saniander. 
21.  .Elb«*  Soe.  an.  di  Miniere  a  di  Alt) 

Furni  in  Kuma. 

II.  Stahlwerksanlagen: 

L  I-othiiiirer  Hotten -Verein  Aumeti-  , 
Friede  iu  Knrutlingeii. 

2.  A<  Ii- n-Geaell«chail  BrrmerhQtte  in 
Geisweid  bei  Siegen. 

3.  CAIn-JfOneiier      Bergwerke-  Activo- 
Veraia  in  Creuzthai  bei  Siegen. 


Mtsi  hinenbau-Actiengi**«'lWch.  vorn. 
Gebr.  Klein  in  Dahlbruch. 
5.  Soe.  an.  da«  Haut*  -  Fonrneaux  d? 

Maubenge  in  Manbevg«  (Fraokr.t. 
B.  SocietA  Sidenirgie*  di  SaTooa  in 
Savona  (Italien). 
III.  Steinerne  Winderhitzer. 
315  im  Betriebe  und  im  Baa. 

IV.  Vertrieb  des  Boccker  sehen 
Patentes  Nr.  49721.  betr.  Wind- 

erh  tzer. 
gewahrt  bedeutende  Gasaraparnias. 
12S  in  Anwendung. 
V.  Einrichtungen  Ulf  bei l eren  Ver- 
brennung von  kalten  Gasen  unter 
Dampfkesseln. 
Im  Bau  und  im  Batrieb: 
a)  mit  Hochofengas  .    .    .    S51  KcmeL. 
h)  mit  Koktofanf aa  .    .         Sj  . 

517t  xusammeo  S87  Kaan«) 


'.•'I.vr..mu:-Aii>«- — :  1 1  ti t  t**n lnir«>iii<kut-  Lnrmnnn,  Onnahrück.    Telephon  >'r.  427. 


Li? 


Al>  \»/     u.  ,  ^  .        —      j         i         i-      ^j,    ^u,  j^,  .  ,«*  ^A^,    'kAX,  ^Ur    AAfc    ^A*    ^A*  ^  ^    «Tfe  I 

&  A  &  ffj  r*  >f.  &  tfj  &  tf.  t&  c7i  A  &  A  t^AJRA  A  A  A^AA  AI 

**;  >£mE3&v     ras*     ■  l     W       P%  ^***?*aN. 
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Schutz-  HR  Marke. 


Hagen  in  Westfalen 

Gufsstahlfabrik 


— Gegründet  1 856  -  jet--  -     Schutz-  HR  Marke, 
liefert: 

I  Wolfram -Specialstabl 

rlr  Magnete,  sowie  für  Werkieage  zun  Abdrehen  harter  Metalle 


m 
m 

m' 


und 


Werkzengstahl 


ins  Scbvedlschsm  DaiDtmora-Elsra  kergesteUt  u<? 


>y  Google 
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